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Лирективннч письмом' ог 2Т с«лубр* о^І 

сккНМрт кмдрмк* ре«дм«и 8 у<нмй с I » ^ ^ «идя 1076 т, 

^*7к««М станмрм М« вЛ.ИІДЛ«<» уічяомо. с 4 *»д« 107» 

; , Настоящий .стандарт устаиав.іішзст 

1 пооиессу ста6клизіфуюіи<іи термической обработки лета.іси основ 
■ иоТн вспойогатс.іьиого пронзводствл к сйорочиых единиц бысо- 
■ і кЛо'шых ирнбі/ров'. к кпторьім по условиям -.ксплуаташш я хра- 

Карт Ѵ^работѴ -в- соответствии -^н в развитие 
ГОСТ 17535— 72. . . ^ • 
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^ . : I. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ . 

» и. .Геометрическая нестабильность металлических деталей мо- 

жст^ыть релаксации ниутроииих 

„рохоХй в матГриаде «здедий, в условнях.разлячммх видов, 
иепмтанни. хранения и акеллудтаиин, 

отредсляется мзркс'и мятериа-іа. его структуриым состоянием, а 

^утреииих нагф^сш^й их 
стабилйзаанк иа ог»ре^^«*ч*>м уровне, все сінкобы ^ 

стабклыіссти структур»^ оБеспе.чива^т нояышенне пскгояпств р * 

^^^4.*Р^^триваі^г^ стабилклиругощей 

лцлизіл) у юши7і нагрев (отжиг, <тгпуск. уТВ{Геинё); ^ 

— обрдбаткЗ'^чір» пнлсрлгуре ниже 0"С 

тсг/чр.оіінлнческаЯ: сга 6 «.тяларуюша 5 Т ^ТЦСиі.^ 
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С.іийнліп«рунміш»> ііаіроіі яг^ліістся осноти>ім средством 
сгя<ііі.інтаіііт структ>-ры и иоиижетгя внутрсниііх нацряжсшіГі. 
Теммергатура иагрспл с целью сглбялизацни структуры зависит от 
прнролы сплава» ;сго структурного состояния и предшествующих 
тстиол<ігпчески.ч опера пн и (гордчеГг ^пли холодной ггластичсскон, 
дсфирмаішіі. мсхЬшічсской обработкн резанием- и т, д.), 

Эс^екдпткн!! к нагрева с дслыо снятня.^внутрсиііих наиряиіе- 
ичГ; ^'ргл:;?:;іпзстся с ноаіьішениси температуры. 

ІД Обработка холодом сталып4х деталей высокоточт^х при- 
боров нсобходич^4ір№ сод^рД^іТЯіт В структуре остаточного ау- 
сіеіОіГз Укатаиггую ^ обрабв>т<^ сясдуст проидвотть непосредст- 
венно после дАХрлки вперед отпуском ма требуемую твердость) в 
янтгрлллах температур от минус 50 до минус 190‘’С. 

Обработка холодом -<;талъных деталей в отожженном состоянии 
или ітэ закаленной стали, не солсрмашсГі в структуре остаточного 
аустенита, ненслесообраэііа. . - 

1.7. Тсрмопиклрческая стабилизнруюшая обработка, заклю- 
чающаяся в чередовании операции нагрева и охлаждения, приме- 
няется для: ' •* , 

— стдби*1изаинй размеров деталей, материал которых содер- 
жит фазы с резко раз.яячаюохймнся козфсійішіснтами линейного 
расширения; ^ . 

стабплизаипп раямеро» отвстствсппі^х деталей приборов из 
СП. 1 ЯВОВ, ' содержащих фазы с различающимися козффмпиептамн 
линейного расширения» или деталей Ъз различных мдтерналоп. 

^.8. При пазначечіин режимов тсрмошк.тнчеСКой стабп.тпэнруіп- 
ідсн обработки ^інжпяя тсмііср«зтура ішкла, я заонсимости от врз- . 
можн<х:теп произво/ісгиеііного оборуішваіжя* до»тжііа быть мимп- 
малы'ой. ,/’* ’ . ■ / ' о ' “■ ^ с 

Скорость охлаждения деталей н/сборочлых слшшц до мііпусо-. 
вон теМлературм^ (ірактнчсскп пс №ияет иа эффектнпность ииклп- 
ческой обработки* поэтому опа іюжст. иметь любое значение (в 
за$иси?ю«:ти ©г исічічкпкотт о.<паж^ \Л* „ " ■ » 

і ’Д- ^Тѵ мпора I ура и скорость Аагрсва ііріГ термоиикл цческЪп 
стабн.тіпііруіошсй обработке до/жііа быть макснма.іыюп, по ог-‘ 
раніічііватьел' грсббйашіямн^ сохранения .фнзпкогмсхз ни чески х 
свойств й. качества поверхности. Для алюмиГіиеямх сплавов в тер- 
мически упрочііеішом сострянйн температура нагрева ограничіша-' 
ется температурой *яскусствсііного стареш!я,"для , исупрочиясмых, 
сллавіІв^можстітЬ^іветствовать температуре^ обычГ|рго отжига,. 

' -Термоциклическая 'ббработка во всех‘случаях заканчивается 
операцией нагрева,' ^ г, ‘V/ ^ 
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• *ад»»'0 .'•«РОДОВШШ^^^ Іфнбороп Іісоб- 

ДІІН -гсрміічсскон стабіміімшш „Т, " обработки н опспа. 

•ощне ''Р>^“Сфабогкс<ііаиряжоиня ениыя'і'І’" того, чтобы воаника- 

'• ;- табарГгны., мТисоГ"’’"'""^ '' . 

ж» г между иооерхим'гоюи’'”"'*’''^- летэлей; 

;^* ''о»ер.чі.ость«ГСтГю ''■«‘'•т'«- » т.-.;. 

обработке. • , , , , . ...я^ , *■”' “ОДоергаемой мс.таігіГч'еекоГі 

МрН ОЫСОк'И.К ТО<!Л<5нчі|цс ^ , *. ’ * ■ 

«ической Обработк^е батьшёТчас^і^ ГвоГт!'' “ ^Р» «"=>• ' 

ЛОЙ толщиле стенок) необхЪтк\іп П/^ЛТ^ <«собсмно при мл- 
«шпеолгл п гсрличсскнл с»:ер7ишГ ‘^^ро.Юедние .мс- 

тонкостенных лесалей- сло^сгі*”2оо *^«^^**^*^^ • <^^Р^»ботку 

деталей припуск «» »«>сані<ч«е(»»‘''обо^ “ '‘®*’^Р“тпыл размеров 
изменен. ^ 6р»^щ- по усмотрению пх- 

■ »««ь оперзи^^ бытТнз‘Іч^е«в.а"?1ПГ^ постс.товагел,,- 
І.Іо. Ьсли недопустимо окиие.іні. тедно.іога. 

«"і™ “«Работку саелуст ■ир.»олн;Гв‘^:ГуУмГнлн\ "ѵ 

греаа_прн тер«о«и.ч“г^””х^^^ охлаждения н на- 

1.17., Обработка холопоъл рссланонтнрѵстся 

'»Р«,2 и -.«Іследак.л®^"'"'*/''*-^"^ "ронзволитьси не чел, 

проводиться со скоростью 

ДЛЯ умі^НЪ-" 

не менее трЪ чісвй !; ?''Р^'“'“'''' «бробогкн. с вы- 

‘ 

ореамшал. время, 

, ' - - ^ ^ ^ 
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.... ^ 
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: -І.2К Для лсгллсй ИЯ- лиаіс^нпюнко/гворлсюших сплатт. тер- 
мически, обрабатываемых для получения ві/сокоп твердости, уп- 
рочняющее- старение допускается проводить перед окомчатсльнон 
механической обработкой. ^ ' 

1.22. ВреУя выдер>кки, нагрева для закалки, нормализации и. 

отиутчса (когда вр^мц- кс указывается) назначают в зависимости оТ 
тачишны стенок детален и возможпостей .произволстсениого обо- 
рудования '(печен, соляных ванн и т. и.). •' 

1.23. 0 зависіпфстн от деталей тг аісцііфпки ііроі'ягодстесш'ых 
услРПнД защитное лпкрытнс может производиться после окоичіі- 

^ тельной мехапнческвіГ обработки нлц пг>слс, стабили.тиру>^в{егг? 
стапену^». Если в ігом Случае нрнесеішс покрытия евЛД^Мо с на- 
гревом при темперятуре ІООХ и выше, заключительная операикя 
стабилизирующей рбр’аботки опускается. * 

1.24. По требуемой степени постоянства геомсгрнческой формы 
Н размеров, детали -высокоточных приборов делятся на три кагс* 

горни.’ . * г 

' Категорию деталей определять согласно данным* приложения 2 
ГОСТ 17535—72. - " ' 

1.25. Детали -ВЫСОКОТОЧНЫХ приббрри должны изготавливаться 
из материалов с характеристиками размерной стабильности* ирк- 
Ведекными в прнложсішн 3 ГОСТ 17535 — 72. 

I, . 1.26. В Лвисимости от способа сборки в механическом обра- 
ботки в сборке вСе сборочные единицы 'условно можно разделить 
на ^-рЗі типа; . ’ * 

/ Г т и п. Соединение деталей методом ^замрсссовкн, ’със.м ме* 
та.іла при г^уом не. более 0,3 мм на сторону; поверхность съема 
* металла' не ^чес.20% поосрхностн сборочных елннии; * * 

, 2. тип, Соеднпеіше деталей вйнтами, болтами п т.' д.* съем 
’ металла 0,2— 1,0 діу гіа сторону; ііонерхиость съема составляет 
20—60% общей. поверхности.сбброчііых еднинд: 

. \з тип. Сборочные едшйщы аналогичные типу 2, но со съемом 
' металла- не болсе^0,2 дгдг на сторону; поверхность съума металла 
ие белое 20%. поверхности хбороуных рдиниц- ^ ^ ' .. 

’ .,1.27. Прнмер-записн ^в технической Документаіііш процесса 
стабилизирующей термической обработки: г 

— .тля деталей З категоріш с твсрдостыб НКС 40...45; сСтабиліі- 
знроватЬ>по 3 1*атсгорнй НКС 40.. .45 рСТ4 ГО.р54.103»;^ 

— для сборочных едннид 3 типа: «Стабнлкзвровать паЗ типу 

> ОСТ4 га054.103». . \ ‘ ' 
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2. ТеХНИЧЕСКИЕ ТРЕВОВЛНИЯ 

, > > Ч| ’ т 

2Л. Детали» ііостуітгпощис на тСрАіичсс«!сук> обработку» нс долж- 
ны быть более 400*ллг и должны улой.і створять следующим тре- 
бованиям: ^ Г > * - 

г- ссхігпетстповатьтрсбоппшіям чертежа и технологической кар- 
ты» должны быть приняты ОТК по прслшествующнм операциям; 

— деталіГ перед термической обработкой датжны быть тща- 
т^ьио рчнщснц от грязн^ масла;‘ краски и обезжирены; 

— детали не датжиы/имсть острых углов» резких переходов 
от толстых ссченнн к тонким. 

- •‘'2,2. Детали, |фои|сдшис термнческую-обработку» должны удов- 
ѵ«іетворять требованиям чертежа *н техно,іогин. 

X СХЕМЫ ТИПОВЫХ технологических процессов 
* 13ГОТрВЛЕ11 ИЯ. деталей и сборочных единиц 

‘ВЫСОКОТОЧНЫХ ПРИБОРОВ. 

РЕЖНЛгЫ основной и СТЛСИЛИЗИРУЮШЕГТ 
» термической обработки деталей 
». и Сборочных единиц 
из РАЗЛИЧНЫХ' Металлов и сплавов » 

*• і 

31. Схемыі типовых л-е.\яриогнчсскіі.с прпцсссоо нзгоговлсіщя 
дет8»ісй высокоточных /1рИ§орЬпг к режн>іи ^снонноіі я сгабилизц,- 
рующей тср.мической обработки для наиболее расп ростр а пеон ых 
черных и і;ьстных металлов иривслеИы в іабл. I — Л К 
• Операции стабилизирующего отпуска по режиму и (габл. 13— 
16 операция б; табл. 17» 18, операция б^ стальных дета.тей и стаби- 
лизирующего отжига по рі жкму П (табл. 30. 31, операция 5) 
тнтаиопых сплавов^ имсюши.ч окоичатс.тьі!о обработанные поверх* 
иосги» пронлаодрть в вакууме ?гри остаточном- лавленни 
Р.ГГ < ^4.и ит.хт. пли 5 речах с нсктральпон атмосферой. Дія 

ста.іькык ^деталей Аі?пуекаегс* сг5бид«яруд)Щий отжиг по режя-' 
9^ П лроі!зво^фгь в лечах 5ез даш;іГиоц йтмоореры с пос.іоіую!цей 
оддзагельяой эл€кгропо/і^о8кой. ори атогш на додерхноедях с до- 
ізмер л^енее (7,2 лио доутж^ея быгь остаплрн припуск^ 

3.2. Для ^^75 лей простой формы с снм.мсірнчни.м съемом ме- 
талла» ко с :^і^тс^кими требоваир«ямм по размерной сглбйл ьности. 
допускается отдельные операцли олуск^ть. / 

3.3. В случае получения да готовок мз стали 288Л и сп>дда АЛО 

сгицнал>нынн вк.и«и литья ^по выпла<и^сА»ѵм пол ^я- 


' » к 
* 


пускам на размер л 
0.2^0.5/ця.. -- 
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. Ст}і. 6 


ост< гоог>иіи 

1-4Г{ 


иа меллііичсскую обра- 
‘>^'Р='‘»"' 3 и 4 гавл. I и операции ЗЛ Г 

таад. 13 разрешается ме йроизводнть. / 

опсоаііін^Я леталей из цементируемых сталеГі после 

^сраііин 3 табл* 2! допускается оставлять <Ѵ>льшиГі понпѵск н.1 
подпергакііанхся исмситашін, 'который ѵ^аля^гся 
иои , ^ іВлпч^ПЬ мсдиени;іЧиегт. не полпсргзюіішхся цѴ 

ментааии. допускаете* иа пит поаврхиостйх осга,а»ть ирипу“к- 
.препыша^юпиш КтуЧяиу слм. который уаалистс* посте исмсі.та.іт? 

^^'^«ологііческих ^проиесгоа изготоплеиия 
ДСтадсЛ, поддерга ю|иихся в гГроцессс піготовлеиия панки тверды м 

І.ри*«с ”ы а^Дбл. 32 -'зГ’*"”" , "* «"бялитирующен ^работки 

3.6. Схеі^а Уйпового технологического процсссдАізготоалеиия и 
рс/кимы^таб^дизируіоахей 'Тер>жчсской обработки сборіншы:; 

приведены в табл, 35 и 5б 

.гг. применяемое при осповйои н •стабштіѴэиру. 

ющои тер,чическ(»й обработке детален и сборочных еіижт. приве* 

депо в рекомеIIдуемо^^^Iрнложсти^ ту . ' 
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Тібяиая 1 

Э • 

Схема тмлояого -технологического процесса нэготоіления детааеА 
иысокоточных приборов их литейних алимннкеіик.' сплавов, «. 

’ не полвергакііцнкся ^ерническому упрочнению 


Опсрэціш обработки деталей по каіегоркям 



Получекве отдявкм , 


Отжиг по режиму I 


,Нст^иіпепсач обработ | Предзарительияя механыѵеекаД рбраЛ>т* 
кл с остач.ия«іем п*'ип>с ка с припуска м-і *а 

Х.1 0^—0.^ мм на сторо по|>оиу 
ігу ро ■апбо.Ц'е Т{»Чіііач 
ратнерам 


Галкватіческое ял.і Ставил иіирующнЛ отжиг оо режнуУ И 
лзкокраеоИипе пок ритме 


Окомчатеявиди, медхигт- Чистоааи механическая обработка с ос* 
ческа* Обработка тлвлсниоі припуска 0.2 — 0,5 мм на сторону 

по наиболее точным ралмерлм 


Гзльвакнческое влн Термошіклмчсская , 
лакокрасочное, покри стабнлнзирукиііаи об* 
хне работк» по режиму 

III * ■ 



Окои чат е.тыі ля мехх Гальваническое или 
иячегкая обработка лакокрасочное оокры 
тис 


Окоичательная меха- 
инчссквя обработка 


— Заключите льнсх: ста- 

рение по режиму IV 

П р в ч е ч а и н е. Гі‘рчоаик.іячсская стабилн жруютвя ойра^откл ѵо,жет 
вроіиео.тіітѵ:* тм-.ае око*ла.т.іиш« «еглнччсгкой обработки. 
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. Табжяг^а 3 


Рсхѵм^ тгрмячссчОгі обраЛотѵк детад^і; вмсокогочных ярибороі 
я5 «ятсЯіпих «дю.мнянсіих сллаяов, причсиясмык ^5 термического упрочие^кя 


« *. 
к ■ 

а. « 
т П- 

^ 5 

{іаяяеновамие 
термктккой олерэцніі 

Темясратчрэ 
. нагрева или 
ок-іаждеиия,, *С 

Время 

выдержки, ч 

Устовия 

охлаждения 


..... 

Отжяг ло режиму ^ 

270—290 

.3.0— 5.0 

‘ 

Возлу» 

- 

Стабядягируюіинй от- 
жиг по режиму и 


5.0—10.0 

с печью до тем- 
пературы 150'С. 

■ 

а Я 


ч. 

далее иа воз- 
дух* 

ы 

АЛ2 

АЛ9 

Т«риопнк.інческаіі ста* 
бнли.тнруюшая обработка 
43—3 онклж) по .режи- 
му Шг 

Минус 40— 
минус 190 


Воддух или 


охлаждение 

в жидкой среді 
0Д5-0.5 
к-ти 

в термокамере 
не мспее 1,0 

гі^ИДКОСТ^ 

4 


нагрев 

ЯО— 150 

1.0— 2.0 

Воздух кля 
жидкость 
при третьем 



. 


ціік.іе— воздух 


Заключительное ста ре- 

П5— 125 

.4,0— 5,0 

Воздух 


пне ло режнмѵ IV 






I 

I 


і 





і 

I 

I 


Лрямечакяя;. ’ 

1. Тсрмофислимеѵ^сую стя л из ирулщу к> ‘ обработку посте окончатсльпоГі 

МпамяческоГі р6ра5<тм чедмоибрагііо г^опозигь в тср>іокамерах. 

2, При гео черной стпбилиляруюиіей сКІрэботкс ох.таждсіше поел<* 
Нагр<^* аеоягег іѵо'»>»*яигьсч иа возцуѴѵ по, температуры 1>< — ЗГ>*С,* затем и 
ох-іажлаютей ер«*е л/9 им/* н,ей Тг^ературы цикла. 

3. При термошлеличелом ега/’ж.аятярующой обработке нягрсо после ох.іаж* 
лониа может прсч«?мл*іг(4сч: 

— до температуры ]•— З&Х НЛ воздухе, затеи в речи до веркией темпе» 

ряту'ры Ш'.кла; ' ^ • ‘ 

— • печ« до верхней темт*ратурі4 цикла. \ 

4, Разрыв лгежлу олсраахямн охлаждения и нагрсоа при термоцяклкчсской 

^сгзбилилфуюшсА обраГюткс нс регламентируете к. ^ 

I 

Д ^ ■/ : 






[ 

і 

I 


г , 




/ 


А 

I > 
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Стр. 9 


/ 


Схема типоюто техиолоінчесиого проі^кса изгоюхления деталей 
диеокоточных прибороа из .чнтеііныХ алюммниеѵых сг.лааоа. ' 


Таблица 3 


ПОСЛГДО' 

аателЬ' 

ИОСІЬ 

опера ияй 

Олгрлипн обработки дстяііей ро к.пегориим 1 

• 

1 

/ ' 2 

' 3 

1 

По-іучеиис «т.тітки 

2 

»проччяа7'чая тср««Пк,ѵхая обработку (закллкі и пскусстсліюс 
^арені>е) по ргжи*^ I 


Я}сха ОД— Д5 мм К .1 сто роя> 
ро>^у ги» йл»Ло//Ре гаоішм] 
|Р43мерлм 


1 тельная «ехлни**еЬгл« вбра^отх^ц 
«еч григтч^иа I Л—2,0 »м ча сті ~ 


4 

* 

Галі-ааяичссхо** ял» ла- 
ховрасочтѵі ппкрыгяс 

Сіабнлнаіфующге старение по режиму II 

5 

Окопчаті’льяэя ыехан» 
ческа 4 ѵ'іраЛ^ка 

Чкетоаая ме ташічссѵлк обраГіотха с ос* 
тадлеинсч нрипуска 0.2— Л,5 мм ил сторону 
по иаибаіс^ тонным размерам 

6 

— ■ ■ < - 

Г алмілшпесяое или 

лакокрасочлое почры* 
тпе « 

‘ 

- . ... - 

Тер моптгклннескл я 
стлбилизнруюшл* об- 
работка илр ЛЛ9І 
Ст.ібиллэнруюшге . 
старение (для ЛЛ24) 
'гю режиму Ш 

7 

! 

Окоячлтелыіач меха- 
іінче^-кая обработка 

Г альваначеское или 

ллчплрасо-^ное ггокры- 
г»»с 

Ч 

. 

ОѵончатсдкплЧ ЧСЯ1- 
ая . *Зрд^ГЛІ 

1 


— — 

- « 
■ 1 

Сг.<«'ііыиляр\ 
стл р#р#яе по режи ни 
IV 


I 

1 







I 
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•* / Та бди Цй 4 

Режісмы термн^есаод обработки при «зготоолсиня л^ллеп «исокоточких 
ориборой м3 дигрйяіл алюминяеаых с&аа«о«, яояягргаютяхся т«рм ячее кому 
» уорочікнміо _ / 

' * в I Температура 

* « Нап«спо»ан»« и*гт>е*а вля Время »ы- Умовня 

- термяческоЛ операалк ох-\аждеаня, держкмч « отлаждення 

*С . 


Упрочняхипая те^мовб 
раі'^ка по режяму I: 
аакллка 


I сггренве 

ГтлЛкліиярукмііес ста- 
рение во режнну и 

Тер МО Циклическая ста- 
бплѵтвруілшад обработка 
(2—3 а:і«ла( по режимуі 
ІИ; 

охлаждеѵі:‘е 


Стабімй.ѵір\тоідее ста- 
реіше «о режііму |Ѵ 

Упронияюшач термооб- 
работка л о режиму ): 
закалкл 

старсынс 

Стабилизлрукицее ста- 
ренне по і^жпму 1І 

Стабилнтируюшее ста- 
рение по рч'жпму И(' 


5 .У 0— 540 


220-235 

2«Ѵ^220 


4.0— 6.0 

га-4.0 

1.0- 6Л 


Вола С'Темпс* 
ратѵроА 70— 

эоч: 

Воідук *■ 
То же 


.Мпиуе 40 о жвдкои сред* Воэлух яли 
— млнус 190 0..15— ^.5 жкдкостк 

ялн 

9 термекзмере 
Іне м€п« і,0 

80—150 ІІ.О— 2,0 ■ При посіеі 


П 5— 125 


го-«і) 


540—560 14 , 0 — 6.0 


При посіедисм 
цикле на воз- 
духе '''' ■■ 

Воідуѵ 


ІТо же 


160—170 

160—170 


» 2 . 0 — 14,0 

4 , 0 — €,(Г 


160-170 4 , 0 - 6.0 

115-125 4 .О- 6.0 


^ Стаби.імэ/фуюлісе ста' 115—125 | 4 , 0 — 6.0 I * 

»йе по р ежиму IV ' * , - — 

Прнмсчвиняі ' ' 

1. Для лстал<?н 1 категории старение после закалки может производиться 

при температуре І50’С • течение 4 — б ч. ". л о «т 

2. Сплав АЛ 9 в состоя ннн термического упрочнения для деталей к— 3 

(орин применять ио рекомендуется. - * 


V 
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Стр.П 


• * , ‘ Та бл )1 и в 5 

, Сх^Мі тніювого ігхиологического пропкм ююіои.ѵя'<ч леталН^ 
іиспкоточііых прнСорок из лмтгйных нагннсаых сплдаоа, подперглюшнхск 
тсрмкчгч кому улрочн^ипп 


Прс ѵло І 
‘цлиль- 

^ОСІ к 
#ПіфаМі*і 


0^|«^рат|Я <1^(>яГ»пкм дгта.иѴі но качіторням 


П'Кіу'/^ЯПС ОТ.1ИВКЛ 



^ прочіічкмі{аа тгрмичі-скач сбрлОога ^зэхалка и иглу<ствсннос | 

М«іаи!іче<к.тя обра<>п: I Пр«4;варі»гс7іулп мгддтпсгкхч «бріИ'»пг 

с остая.>гім;см пр«' | ка г нркпѵіп^л лн мл 

|л»счл ОЛ — ОЛ мш "и г сторону 

‘♦.•^•ччілу іш I 

гтц-жым рлмерам I 

І Гхткраяігхгоіое алм л» Ста^и.ічі^р\»шрс сіар^иис по р<ж«му II 
комрасочков покрмгир ' 


Окоячат^лыыя мгхані^ 
члгіізч обработка 


3 I 


Чисток зісханнчеоо* обработхл с ос» 
т;(влсни<5( арипугкз 0.2ч^,Л мм па сторолу 
по маи^'О.т'^ Точяич рллм^р|^ 

‘ Г а.ііыіаки (ог\.ое нл*|^ТермпийкличсскаРі 

лзхонрасочжм* почры- стабіиііппруюшах об- 
тло 4рЧютка" <длк спл. 

І .Ч/ІЗк 'Стаби-ші'і- 
рукнце« стап»и»« 

».иіх спл. МЛ 10) по 
, рс «сиѵу ІМ 

Охоігтатс.'п.яэх хгта і Гальчлмитгскоч или 
»кіпгстэ* обраЛотха [лакокрасочное покри* 
? [хне 

— |око«латеіьная чма* 

мяч^ска^ обработка 

[ — • »Ст>Лнлйімруюіпе< 

І • [стагснмс ГК» режгѵѵ 

* !Ѵ 


ГІ ТО М І<< л « о с. X?» дггла»й чі -:іиаві ‘ЛЛл • слѵча*», іи:л» он« по1йс^’^‘з* 
«т:» гсомм’пярчжмісч пропитке . гоглел>та:'*м сѵшкаі иря тсчп^рат.ог иіи> 
УК І50ЧІ» по.:лг.г\ю«а« оп«сашія ѵтаЯи-тішірѵкіиіето старганя опугкаегс*. 
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Т ш біі»ца в 


«««’* .«СО.ОГ»,»-, „иворо. 

■ых магиц«»м< сп ллвоі, мояіерглюшмхоі терикч««ому удрочѵепяю 


«* « 

ж л 

о.» 

• 2 


Нлнмсмовяние 
термя'ісскоб от:раи(Гц 


Ісмігература 
яагрояа или 
охлаждения» 

•С 


Время яиісрж 

КН, « 


.'иі;> I Упрочііяюадля ТСрѵо 
оЛра^Гка ЙО (ч-жймѵ { 
эакалха 

стар€п«« 

лн>*<рѵ*в.»»»е' л-а 
|репие г»а режиму 1! 

Термоцяклняееяія ста 
оклтпітругшізя аСрзСпт 
ка (2—1 цикла) по режи 
му Ш' 

ох.іэжленне 

- иагрея 


МЛ!0 
ч 


Упро'иіякицзв термооЛ 
работка по режігму І: 
мкалка 

отяреіиіе 

Стабилпіжрѵющее ста 
р«мис ЙО режиму И 

Стабнлііэирѵюше*^ ста 
ренне по режиму ))) 

Стабилніируюпісе ста- 
рение по режиму IV 


410—420 

185—195 

ІА5-.ІУ5 


, Л\киус СО— 
мипус 80 

185—19$ 


5ЭО— 540 
І90— 210 

)95— 20$ 

195—205 

М5-І25 


8—12 

-10 

4—6 


1-2 
2— Л 


8—12 

7- 8 

4—6 

Г-4 

8 — 10 


Усюяия ох- 
лаждения 


Воідчх 
То же 


Боѵгѵх вля 
жидкоЛм 

При пск.тед{іем 
цикле на *оі- ' 
духе 


[Сжаті^й яоілух 
Воэ.іух 

То же 

» 

*■ 


ч 






V 


1 


0СТ4 ѴО.0М.40Э ^ 

^ Реди!<аи« 


Тяблицл 7 


с«.. гг:г.::’ ггл* . 

•рнборо» « ѵп рочмшяя 


После до- 
нах* лъ- 
ПОСТ1» 
операиніі 


Оперикия обрабо тки деталей по 


п*рлаи«і — ' — г г ^ 

— Т <>ЛоаГютк» с осгядлмшем- пркпТС' 

1 . Пги5діаі«теиьнвм мс«шгіл:« 4Л о^’Р^сютка 

да 1>-І0 мм м8 с харону ^ ^ „ 

5 Охяиіг по рожпму I ■ — — — 

оЛра<^*'» с осхдвлс»г,іе^ сркпуоч 

[ ^ 0 ^:. „г ------ 

~ ~~^ іа-1 Стібіѵ,Т(имр>«ош.ий ата>ск ялв сх»р«ике по| 

4 Галлд:?ичеоі0е ИДИ Д»' р-Інмѵ П 

ИОКрЗССЧ)^:^ ПОИрЫТДС ■ 

1 ”^ — ^ ““ ~| Гі-^кааинческое вл« ліиокраслчнос похры- 

5 0«ичііеді*здя 

- чсо4х обрі’оххл ’ — 

I ' " Оиоичатедь:іая мехляичосиа* обработки 

" І - "* -г 

^ Стаб»итіиярѵии0« 

7 I — '’ старояие, по р«жи- 

I му И* 

' 1 _— — - — : — ^ 

Пр».с.миг., В^а«..-м^ 
ву« <.д медаиичогиу» обрдпотку иеі»ѵ-ѵ ^ 



/ 

г 


* 


/ 
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' Т я б л V ц а в 


Режимы термнчсеііом о6раб«ггіік ври юготоваенил деталей оысо».оточных 
прнфороа нз деформируемых длюммниеаых и мапіиевыд сплаао» 

■ * 


1 

1 

! * 

«3 

^ А 

О» «1 

І1анм<ѵіойяім)о 

Тѵмш:рйТ^ ра 

• Время 


\ 


о 

й: в 

терміічсѵцоГі агк'рапии 

а 

•ЛГрена, *С 

выдержки, 

ч 

олллждення 

1 

г 

I 

лд 

АДІ 

Отжиг во рокиху I 

Ѵ«П-.230 

-2,<Ь-3.0: 

Цоэдух 

• 


ЛМц 

То же. 

2оР— :юп 

2,Си-3.0 

То. же 



СтаЛнлрізирующиЛ -от- 
жиг по режиму П . 

1 *кѵ^2оо 

1.0— 2.0 

- /' 

* 

( 




СтлГлілиліруюші'о . ста- 







решіе по режиму Ш 

1 \г^т 

4,0— б.О 

» 

щ 


АМП 

АМгЗ 

Отжиг по режиму 1 

180г^2ГЮ 

. 

2.0— 3,0 

2.0— 3,^^ 


, 

ЛМгЗ 

То же ' 

2о0****^00 

/» 

% 

4 

( 

* 

Стабилизирующее стя- 


Л 


\ 



репке по режиму II 

9о— 105 

і 

о 

■ > т 

1 

« 


Стлбилиэируютсс стп- 


/ / 

- 




ІН.ЧШС по режиму ПІ 

95—1 П5 

4.О-0.0 

> 

І 

Л.Мгб 

’ Отжиг по режиму 1 

310—330' 

2,0^4.0 

* 

. 



Ста били тиру анисе ^тік. 




« 

і 

! 

1 


рспис ш> режиму 1 1 

95-ІП5 

4.0— 6,0 

» 

' 


Стябкліпнрѵюіиоо ста- 

// 

/ 



» 

! 

1 

( 


ргпис по |>сжнму ІП- 

— 'Ш5 

4.0—6.0 

» 


Д1 

Л16 

Отжиг ио режтіму I 

:«1О/.420- 

2,0— 4,0 ‘ 

с исчып ло темпера. 

• ! 


/ / 


»уры ;г.і0“С, далее пэІ 

# ^ 

Г 


СтлбпличіруюшііГг пт 
жиг ггп режиму |І 

у 


воздухе 




230—250 

2.0— 1.0 

С печью ло темпера- 
туры 150®С, далее па 



V 

Стабпліізнруюшее ста 



воздухе ^ 

Ѣ 

\ 

МА8 

репке, по рез^іму Щ 
Отжиг по рсябіму I; 

115—125 

4,0— 6.0 

Воздух ' . 




для ЛИСТ^ 

320-450 

0.5— 1.0 

С печьіп до темпера- 
туры 15(ГС, далее па 

1 

і 

г 

7- 



воздухе 


* \ 
! 




/ 


N / 



оси гойміол 
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П|ч>,юлжгіі)»г 8 


1 

1 

ж 

Л. ^ 
"7 

• «- 
- 

/ Чяпмг^ол і»иг 

П'ІГрЛЦОН 

Тт чперлту' 

|!|І ІІПГрГИЯ, 

•с 

ч 

Пре ЦП 
•млгржки. 

іѴлооич 

олліждемпч 



і"** Оруиоп, іиім и 

лго-^150 

2,0— 4.0 

С .Ѵ*‘Т€ППГГЛ’ 



пи Я*«П»іП«'К 

. 

1 

турм І-'ѴГС лялес ИЯ 

• 





вптлѵхе 



Сіа,Ф«лиімр\лііиі'П 01 


■ * 

» 



жиг г>« ^жииу М 

2$П-*.2?0 

1, 0—2,0 . 

И(ПЛ\ ч 



<.іл6м/«и»ир\і^п<ч' <;|1| 

пв ргч:имп )М 


4.0-6, 0 

Гп же 


/ИА2 » 

Оіжиг по I' 






ЛЛЧ ЛПСШЙ 


о.я-?.й 

с П4 лью ю Тгмпг ря* 

тур» ІпОСИЛИНЯ 



ЛІЯ Пр\ГКОЙ. шит к 



ітотдуі ’ 



Шівмг-^ЙОК 

2Н0 

2.^4,0 

Т« Же 


СіяГ.ИЛі’ЛіруК'ПИІЙ от- 






жиг ТІО режиму и 

2о0-~270 

0.5— 4.0 

Воздух ^ 

» 


С.тлОилиЯйруюшм СТІ* 



^0 же 

и 

і 

; 

і 


репие по режиму ІЦ 

95-10$ 

4,(У-6,0 

.. 



Иріінеч88ч«. 


0$ІА||ЖЛ«Мй? < ПѴЧЬІО Г\^8ІВ0ДНТЬ СО 


г«0|*отчі ПС боАСЧ! 


4 
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0СТ4 Г0.(Г4.1йЗ 


Р«ДакиЯя I— >4 


* <осго<нии тг^ня«<^<ц г>го Ѵйрпчигнн, 

П0С.ѴД0. 

еатсдь- “ 
постъ . 

<«іСрацнЛ * 




• 6 


П,,сдирпк.лы,„ м,.»„ѵ^„ ..<-.,..Ло,к, го.„„.ѵ„.,гч „|„,.Ѵ... 

I,-*— ?.П ѵі( імімгр 


іТаг^ИНг^ ЯО ( г» «и. и; 


'“ "ОІ«"У <« 'Ѵ.ІУЮ.1М ,о,иым рд,ігрі„ 


ко!;рі^“Грш«;’*-|. ст.о-..ю.р^« о.р,„рр ,; 


ческая обработка 


лакокрісочікл по- 

Окппчйтг,іі,»іап меч} 

ИІПЧСГЪИЧ <>бр«Гкі»^* ' 

к 

— 

Стабиля щрукшігі* 
Мйргчяг но' мжи- 
мѵ.ІП 


« Р««.%"Ц.* * ««‘«р»" • «^™.«< .грт,«к„„,- «рр«„„р. 


“Г * , 




* V" 


^ -<[: *1 V. 



^ .г 


оси го.а'и.гоз 

ІѴлякщіц 1—74 . 


Стр. 17* 


^ * ТжГілпиа 10 

•мсо«в><н«м1(* прѴ^ иэ^'ійвп** Д«»ллей Ч ’ 

рі і • 

2 2 Окдто. ,, ^ “_-... ■'-т: ; 

л^фвр. І«*имлгоолиііс Тгмперягу. 

зСЖ' рикат» ^^рм»тсской опспаіит *’* »«<'Рсв». оКМи*«и. воловня 
---•- . і « ' *С. ' зсржки, ч* охлажлсііпіі 

^ ^»іротнч^йиая тср»ѵюГи * . ' ^• 

, »’лЛо?к» по р<-А«Му I; I . . ' / 

* . ! ’ ' 40->~Г»Ш аОаішси* «гУа с гѵм 

I __* Ѵім^гіі .к* 


гт Г' * 

• То же 

Пг(?гоь Стіі,іі:т.?; 

. , вйппие ». * 


У'Н ги иг |Г:<'{ТТѵр»»Гі 
ТОЛІПП’ЛМ іТО 0(ѴГ 


ТОЛІПП’ЛМ іТО 0(ѴС 
іѴ^^З То же То’ікс 

90 , Воідѵд . 


•1««« 1 то «о ' - . . . 

'. СтаГц}ліі.чіірую»щ>с ста- ^ 

іч‘і,нопорсжя«уИ. |Гч_19Т 
I ' ■ СтлЛнЛн.тіірукйцсе ста- ' ’ 

тіме по ^лсіі>іѵ ІИ * ЛѴ^ігІ 

?Лы . ^*«Г«‘“чяютаа термов,- • 

воды» работка по режиму I; 

^ ЭакДлка * ; лгг "«7- 


Й53 «се 


То Же 


*^10 


Прсссо' Старение ' о ' 4« Ч,., 

Мчиие ^ ;> ^ т55и-<4;, 

•’'■««- • То *. у' ' . . „у,,, 

влиимс ІЧНІІС ПО режиму Н; ^ ІЛ5— иГ» 

ЛіІСТіІ ■ Тл -те ' " »■ 

ІО же < 


4СП— 17Гі - В ташіеН' Вид» с ^м- 
• . ' мости от ператчт^ов 

у^ го.ііі(ігіщ 70—90^. 


Волдчд* 


Й-2Г То ж. 
ііі-^16 : ь 


- I \ ' Й . ‘ ІІ-О— I 

Ак‘а Г 1 »» Г>^105 

> и ’1 У"Р9'«»июшам ;«>чоихі- ' 

\ЧА .РЗиОТХа ЛП 1%0и#каѣда-ѵ !• • * 


115— 125 ^ 8-ІЮ 

г 




. ; т • . «ѵііхдр 

- работка по режкмѵ- І: 

* V . эакадка 


старение 


5Й|>— .,2о В ааиисіі* Вода 

V мости от * 

^ тоАщтш ■ 

ГЛ-.ИЙ с-16 Волдуд 


VI 


* 


с,р 

^*»иэицц« 


і?ЗІПіГІ,ИІ І ' ^ ^^І^ молжгщ.^ ТЯЛ. Т. <0. 

^ лу>лГ. ^ НямменоИ4«*,« Т^ирерзту- ' ^ і 

-<• ['*'Кйтп ’'РМЛ*и (.'ипП оп»ч яагрч кл ^ І^рсмі» им"' Усти..» I 

Г ' I 

|в„ ,„5 Л 

ренит Лі » I 

‘ : *■ "' ■'* Т« »,. 


ІМЗ ^т г ♦( ,| || II " ^^ ■ ■ ^ ■-■■і,^- і 



м,Л/' ^ Гь'Тпогіт; рл,,.... 

Ѵт7ім”Г^^ 7’»«'впінть х,клігу 

имч »Р« п «т»' 

;ѴГІС.7-СІТ«:І;С" 

"’&ННжі 

»,і. л-і* , , ''"'•''’т.. « *ѵ««гп;м)-ги» ,„. 





1 


ІШХИ ІПІ 
ІѴіикіим* 1 — 74 . 


Ор. И» 


Т п л . 1 « « * І I 


Послсдо- 

•ЙТСЛЬ- 

постъ 

оптряамй 


Сяечъ тмпокого тсхиологммесното происссі нзготоълтяяч дттіятЯ 
^ - аисокоточных прмборо» иі алюмпнктаого сплааа > ^ 

, с иизаям коэфф>|цис«т»н лммсЯмого расширенна С^С-І 


Операции обра^^отъи деталей Ьо иотггорнам 


Получеиме іаготоиои 

— ^ - ■ — ^ 

' " *"■ " * 'I . ■■ ■ I , . . ^,^. 1 ^, - - II 

'ТНжпг І 1 ГОТОІЮК по режиму 1 

Преднарительнйи мсханй’нѵъля <»6работка с остан. ігЦием іірниусий « 
1Л“2.0 .чж на сіоро<«^ 

' * СтабилиіпрукішнА отпуск по режиму И ' 

* — • ■ 

Ч<<п^оиая мсааническач обработка с ос« 
коирасочііо^ оркрытие таа,іеп«мгм припуска 0,2— П.5 мч иа сторо 
•IV по.панОолсс точішм ратчеріоі 
■; , 

моііаіиі- Ста<ііммтпр>«птсс ТЧрмоинкліпссиан 

’^аа оораооткъ , старсіціс о<> |>сж«М) стлй»дптир\ігя»іая об 
* Ш , . ^ |>ябОГМ ІкЪ режиму 

' ' Га, 1 ъи» 1 Ш'к*ек( 1 с НЛП лакокрагомпое «и»- 

кршію 

~ Окопчатеяміши мака< 

’ , нипеѵка* обработка 

^ ^ 

‘ Сткбилнзмрукнцсе 

^ старгіте но режиму 

. - IV ’ ‘ 




і 

і 





у- / . 

//' год‘>4лікі \ 
У ' Ролакния ! — 74 



Т л Л л п [іа 12 


. . Режимы термической обрабоікм при нзготошіенин мталі^ " 

'' з- еысокдточмык пр иборок мэ <ила«« САС*| 

Мяимеііооашіс' ‘ Температура іпп-мя 1 Ѵпти.в л* 

тсрмйчеугкоЛ операціи 'Наітміиа или Иремя вмл(р^ ^ слов «я ох 

. оялаждеиіік* *С ^ 1 


* У ^ 

Отжиг по режиму I 


400—420 * І ' • 4,0— С.0 


СтаОилпэіірѵюіииГі отпу^ ^ 

по режиму ІГ : * ' 270—200 / , 4.0-гб.О ' 

Термооикли4сскаѴ стаОи* ' ^ ^ 

.і»пир>юиіія Сработка <3 " , ' 

шмсаа) по режиму Ш;' ' ■ 

охааждеіте-/ * . >- Минус 70- 0,3-‘і.0 

♦ - ' = , имиѵс 190 » 


♦ , С печіао ло тем- 

І ііературы ■ 150-^ 
ЭОО'С, л.іліт , иа 
йоадухе ♦ 


То же 


/ і 


ііагрсв *'■ 


170^190 


^ таОплширукипее ста)ѵипг 
а режиму іѴ , ' ' 115— І2л 


1,0-2. о 


1.0-6.0 Вотлѵх 


ІЖилкяи. среда Г 

! кт к 

{ 

ЛІотлух или жпд. 

I кості.^ 1^. ' 

I Ири рослелирм 
I ц;:к.^ на воздухе 


тСр к « г ч амин*. ' ‘ ‘ 

1 . Охлажлеиис С ииі’съи» гі;{Ж?пг>.ііітіь ім скоростью и« іГ-хчее ІООХ/ч 
« . 2 . При Тѵрішцикличічтчоіі ін*раб»>ткг охлаждение после илгпева может ппо- 

И:' Т. мнѵрятѵри ІЬ ^,гѵс, ,НТСМ в о^аЛаам.іеЛ сред" ло 

иижіісй темоерлт) рычшчда. , . . ^ » і 

ьоітііи^ термошіклиисской обработке илгрсл после охлаждсіпія может произ- 

*— до тсѵліорлтурм 1Н— »іЗТ. 113 иозлухс, затем в псин до верхней те**пепт* 
' туры цикл, -і: ‘ '• 

— и печи .1»! Іи'рхисіі Т»*ИІИ'рЛтурМ Ш1К.іа. 1 , I' ■ * 

>»• ж ту пшчі.тимми .лчляжр‘ііия и иагргя» при тепмоцик.і«.и-, 

схііЛ оЛряГчлко ж‘ реглі^існіирусь м. / * ііміпіиклин . 


* К 


Г' .• » ’ 


1 


■ / 


-і 




(ЮТ4 ]‘Опг,і,тз 

ІѴіякиіт 1—74 


Стр 


Послсло* 

ватель- 

иоеть 

ОПСрДШІ^ 


Сх^на тнповогі технологического •пго'^кАеиив вегвлей 
высокоточнмх приборов на литой стали, 

^ применяемой без терми^кего упрочпрпія 

1 I '*■ II II II Чіш^ттлп 

• Опердиии обработки детялен по иатегорпям * 


Табл іі на П 



Полч^оиме отлпвои 

' ^ Отжиг нлн нормализация с высоким отпуском 

ЛѴ'хапмческаі оОрабог- Предварнте.ікиая мс.хінииегкая обработ- 
ка с остлвлешк-м при- кв с припуском 1,5— 2,0 ли Ий сторону 
пуска 0,2 — О,-*» мм на сто- — _ ; 

|Юиу по на‘иЙ<Ѵ7сс точным ^ , 

ірлэмерам 

•, Стабісінтмруютлй отжиг по режиму I 

Галілаипчсскос плп’да- Чіісіовля. мехаинческля оГ(р*б<»ткя с нрп- 
кокрпі-очнос покрытие тхком 0,2— 0,,5 мм па стороич но рапМ- 
* . лёь точным рлчмсрам 

Окопчатслі.ная мехапи- Гклкакипчсское ила ^лаОил»ітяр>іпіШ'й пт* 


ѵскан оЛря Лотка 


лакокрасочное оокрі*»- п\ск но і’ежиму 11 
тмс 

Окоіічмельная меха- Гальинтпеское плИ 
иичсскйя обработка лакокрясочпое ппкры- 


Окоптйтс.іьмв нсха-.І 
инчсскм'оСработкя 1 


Гтлбнлизпрукмиес 

гтяренпг по ргжныі^ 
ИІ 


П р и м с я а и п я; / 

1. Термическою обработку литых деталей любой кятегории с тргб*імппямН 
ІЮ тіи'р.тости после п]члоарптель«ои мехаипческоА обработки вести согласно 
табл. 17—20. ^ ' 

5 Для отлпоок нт сткли ^ОХІ.ѴІ оосііс опѵраиип 1 вгоЛходимо проиткоті гі» 
отжмг 'согласно табл, [^дальнейшую обработку вести сот лиево табл 17—2^ 




г- 


и ІП> 

^ /" 
/л ' 


Р*««м« ,, / Т«Влп,|« 14 

•псиною (ИИ лріібооо» И 1 »• •л»»' , 

_. . ■ •р..мс 1„,„оа «сГС.лѴ; " 

*' ||. X I " ~~ 

ППнимгпй^ишс Н*\іі}^ря|-у. г 

«ПГ|.ПГШИ ИЯ«|ѴЛЛ. »м. Ѵслпвия 

ігрѵ I «’^^ІЖЛС’ШІЯ 

1 ■ П'* 

«Лишний (ччц .,,, ‘«-л, ««лл I Г' ' ' " “ — —— — і 

'•-ѵл пімюс„р„.„ ."■'^'таЬ-ч 

• ' ■ 1 - *'* ^>'ПѴ>ГТК«. кото. 

^ * • * ' •«’Ч'ПЛІГТ оЛопу. 

ип,.,.м..,,„„„ иі, 10 «то,:. ' 

ІІ». «и.Л ОЮЮ. 0И0-.ЛГЮ > о г ’ 

с п**чгій. ЛО тлмис'іі* 

туі'ы ДІЛСР іш 

/• - ЛОІЛѴѴГ • 

я.іпГіи.іімиі'мопиіГі иг *;*>п гі* 

«♦мг ГГО режиму I А -40 Ѵ-.4 

Т'ры 2.)р*С Лзлгг пяі 

ГЧ.л - . I 


■М.1ІЖЙ ГТ*, 
ли или 
ПГЛЙВІ 


Пі«гім,<) оеиуск 


(;гйГ.ил.пиг.в.ниГ. гш г,П0 I . Г’"'' 

п^(*к Иг» |ѵ4,„<>,у л І5— (> То жг 

СтпЛнліпипипиі^г ГТЛ .«я . 

тіиг Пп (І'жмму іл Пі»ги.х 

мГГ''*'*" ^ '■■'« ■•»<' 94й^ѵл іо" 

?«ИЛ іпіпу.п.рпго .ѵн ’яиі.и.ий атмоейч-ря 

. '-о ГКОР0СП.Ю. кого. 

I - • П\^ ^ ^ 


II \ .1ИРІ*Г|ІГГГ 

галек кагеорий) ^ Т.» ж<- 


■ .^■І.тс/. КО10' 

Р>^ ИОІЯОЛйСГ оЛопѵ . 

.ШКАНио ' •' 


ПнгянмА ииигі- 


ОіЖиі 


‘ / 


еі(і_гл, с „Го,.« до , 
ИТИ ЧПЛ'С. яодю ,.» 

"’^^лл ке 

^ 4—й игмью до т.-чйііепя* 

. .ИРЫ «іп4?л';:ю^ 

ИРЛДу х<'. 


РІ 


Г ая "РДДУХ<'. - 0 у 

і""" ”'■ '■.И)-г,ш л_4 С .іо,™ до • * и 


« піоіі’ 

л..** йа ао»* 


'■* •- .-.1.. 




'Кямцг%^ 



1 


15 - 


Ст|ѵ. 21 


ЛСТ4 ГОйМ.ЮЗ . 
(*едя»^ітр^,.|— 74 


Т я Л д й ня 15 


I 


1 

г, 

Г' 

4 , 


^ Схема Чиямого «хкояоінчегкбг* лрміео я л^готоая^шя ЯИйяе* 

йрйАороа яя падей г*і,<«чиы\ мірчс« 

^ ' <ірйм<няе»тч Дг» т>рммчсск(ко \ррпчп«ін»^ * ^ 

Іослсло^ I . . ^ Ойгранйй міц’а^іоуцч ^пйл^ ни чли^олцпу 


Мослсло* 
латала* 
постъ : о 

опсрпций ^ 


V По.я\’' 1 склс датотодки іотрсіъяог »^*утчз, И'тямпгѵякаі' ^ 

2 . Предадрнтелъй^ м«\л«ичссяія о{іряЛо»»іЯ с опяядпіИ'‘ч орн 

.П5СКЯ до 2,0 мм йА сторону - ‘ ' 


^ /Отжиг НЛП пормалн'дпйп сміяспаяй оіи\*счо^ 


;І Алъя&йпчесхос плн да Ч»т», >наа мс.*яип’аг»гая^ оГірябмтга с лг- 
, »лкрасочное ітокрытне таай'м* ч припѵскл до 0,Іі я.р па сторпп» 
, Д.1Я іиі^'^лге точпьіл рди^сроа 

^ ^ ■ -*.. 

:*5 / *. Окончательная м«ха- СтаЛндв-ичрчтошиЛ отт по ргтпмт I 
Іінчссхая о<^аботка 

~~ ^ ^ 7 *^ ^ ^ 

. , ’ — I ал‘.яапич»ткос пш лп*(о»,рзгпчіп*,' и<і, 

г ■ , Крмтл 


, ОкопялтолміАЯ мочпйичосхая гІораГ<»и,а | 


Ст.чЛняии1р^ >піц«‘ 
ПАрепнг тт режн 
мѵ И 


. '• *> 


ПркисяаіГі(я:н ^ 


^ І. Прп «зготоалонніс дстѣлсА гіотодоМ глуРоісоб ятпяжт.я Й1 лгитіі, по жерт 
исоокодяко^і, следует яронэволхтъ ме-.^оосранц^жний отжит, гтяЛялпіярптлічА 
отжнг/ЛронзАолнтся ‘Пгред яадяІѴроакоА, 

2:^ Операапю Л произлоллть я гл\-^, осдн гіялѵ * согтпанин поетівни тн», 
отожжена. V * • «, у - • . 

,ѵ 7 * "■ . ч / '' - 

7 ' , к, ^7' Д. • " • • ’• ^.' ■ ' ’*••• ■<' . 
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*■ ОШ ГО.0М;103 

. •: ’ ' ‘^Стр.г'і 

ІЧ'ЛАКШШ 1—74 • 

* , . . • • • / . 

' ДоП.іип'і 1Р 

Г«жимм обм^вігкі) 4МкЛе^ «і р«мш«і^ «ироя. 

прпи^ітѵммя пуги^чігсяог# уі^іючтння ' «< 

_ ^ ^ . __ 


1 .Маргя т- 

.141 или 
<ПЙіЦІ 


^ Мв«ие>*^ніі‘й 

іерМйѵв»«»й ікН<ф;гшт ** 


к ' < 

5 ^ Уямотт о4(л«тАГпяя 
3 й ' і 


ОіЖиг 


I 2— 3 в«ілѵ< 


г'^ 

I ‘ ^ 


! С^аі^И/^міиряюмнА <»т.- 4— !Ѵ ; б «ѵ*И‘М ао темпер**' 

жиг п» ре?»і#г^ I . турм2(Ю*С»л*ле«иі 

» ' вОЯІѴАС 

■ «К 

’Ст^бмАи>іір'р(іеіце« «а 4Л>— 170 Яі»іО Пп^лух * 
рте««.і4в ржійяиу И г ■ .« м 


МвріяіЛЯіаПЯЯ 
РміЛкм’іѴ отпусч 


Ю(м*-НЯ0 іА 
<?П0»ив40 ЛѴІб 


То жл 


.'С'в^иипійр^юпиій 0 ^* 4<Ч)— 1ГЛ I 4«^» С іігчъю 10 темпера» 
ж«г по режиму I ' I тури 20(ГС млеем 

', , •оэдуае 

Ста^/іиіируюжсе сі« ІГЛ— |Я0 ^^1® Йоідуя і 

рени*пг> р''Жіп»ѵ 11 . ^ 


И(^М*лхдьАпе 
Вме^'чпй отпу» 


I 070 1*^ ІТо же 

’ООО— 040 Г * 


СгйОіипіпруюніі'б 4Н» 440— 4ГЛ I 4--4ІС печи» до темпер* 


Шцг Яп режиму I 


турм 200Х» далее я* 
по.ілухс •» '• 


I СгаОпЛ»4»4'ру*)Иіее гта ’ ІОО^ІОО іи>|0 
реииепо режиму и « і" 


І2ХІВШ0І ЗА’кмч'й- 
4МЙН10Т) 

ІЗМПИ'Д 

іХівіт> 

■:^изог> ,- 


Иатѵ-Ипо 


— ІВодя '• 


І7ХШШ 

ЦХІ011Я) 


ЯОО-ИСО I Дож* 


Т(з> же 


СепОн.ипвруемппЙ йт-| И4Л— ООО I Я—Ю^С печью до темперя 


Іжие^ По режиму I 


туры 20ОТ, Д*лег А* 
^ подлухе 


*грОллгііпрую!Осе ет*'| ІЯО— 100 ) Я-р»ІО|Вймуд \ * 

р^яе о» режиму ІІ “• ’ 




г* 




Стр. 26 


Ролакпип I— Ті 


• г ’, V 


* Т у ~г »■' І 

Пр одаіж^нл ^ тайл, . | р 1 у * ■ гІ 


Лирка гта* 
лн «лп 


Нйішеиоппні^ '* Т»*мпгрзт>’* I ^ 


:ѵС ^ йі 


СП.Л.М ппграпнн | о^а'^^атгл к . Л 

■ ^ ' I 1^5 .' • - 

^ Ич»..і„„ад, • . ів,а_«» ' іізіво,і« - ■'■ ’ і 

: , , • «"УСК. .- ««^' . Т«Ѵ. ' . -1 

, V ’ Стй6іілвзчруюіц,,ц от-, 340-л» л Ч п ' ' " * I 
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Таблица 22а 


у 


Схема типового технологического процесса изготовления деталей 
высокоточных приборов из сплавов марок 36И,32МКД 
с малым температуриьім коэффициентом расширения 


Последова* 

Операции обработки деіалей по категориям 

тепьность 

операций 

1 2 .3 


Детали изготовляемые из прутка 

1 

Получение заготовки (отрезка) 

2 

■ ^ 

Предварительная механическая обработка с оставлением припуска 0,5 - 2,0 

мм на сторону 

3 

Закалка 

4 

' Отпуск 

5 

Чистовая механическая обработка 

6 

Пайка (в случае необходимости) 

7 

Отпуск (в случае пайки твердым припоем) 

8 

Окончательная механическая обработка 

9 

Стабилизирующее стаі'л-.пие 

'10 

Гальваническое илк^ лакокрасочное покрытие 


Детали, изготовляемые из листа 

1 

Получение заготовки (отрезка) 

2 

Подкатка заготовки в размер (по необходимости) 

3 

Закалка (в приспособлении) 

4 

Окончательная механическая обработка 

5 

Отпуск (приспособлений) 

6 

Доводка 

7 

Стабилизирующее старение 

8 

Гальваническое или лакокрасочное покрытие 

"э"" 

Доводка (по необходимосіи) 


Детали. •изготавливаемые из листа и полосы 

1 

* Получение заготовки (отрезка) 

2 

Предварительная механическая обработка 

3 

Закалка 

■ 4 

Отпуск 

? 

Окончательная механическая обработка 

е 

Стабилизирующее старение 

7 

1 

Гальваничавкое или лакокрасочное покрытие 
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Таблица 24 


типоаого техяологкявсяого лроцесса мготоменл* дсталті 
•ЫСОКОТі^^тыХ приборе» из прут»* я*туи*я я бронз ' 

■ отожжекном состоянии 


ІПоснідо- 

■ітель* 

тшети 

сшерапиА 




Операшпі обработки деталей по катеторням 


I 


Пртдварительм*» мѴхавнчссу.ая обработка с остамсііпсм г.рипуска 
‘ ^ 1^2.0 з«ж на сторону ^ 


46 


^ „ , .■■... . ■■ .■■■■-»■>■.* ' . . , - 
^ .; Отжиг по режиму I 

Пнек»і\ «емимкііи овр.боте. с ост.мвіям 
1 0.2-гО^ ММ на сторону по наиболее точним размерам . 

Окончателънвя це> 
ханпчічжаи обра- 
^ ботка '' 

Стівйлнзйруюишй о'^жиг ло режиму П ’ 

*щ 

' * 1 • і, 

Галмаиическое 
иди лакокрасочи^ 
поирмтяе 

Окпнчаіѵлыіай Механическая обработка 
1 1 і » ♦ И 


Гільияничоское или 

лакокрасочное покрытие 

СтабшдйзпруюшвО ста- 
[ренке по режиму Ш 

1 ^ л*' 

1 ^ 

, л . ^1 ^ . 

Гальваническое нлк 
лакокрасочігое покрытие 

\г »■ -■ 4 ■ 


' 'ѵ‘ . ^ 

' , •>( . ‘ *■ 


< ' 


• <, , * 


і / '• > ^ . 

• -■( ". >*'•" ' ■ ■' 


/• 


.А 


і'у Ч' 




ѵі • » ''ч* •■-■■ ' ■♦ ■; и. 

■ ■■ 1 - 


I уЛ 

I 


Й.‘, 


• V- I -*ѵ -■ ■• I- . 

( ’ -’І ' • ь ■ 

* . . • ' 

. л , ^ Уг-- 


^ ■* - Н І И *1| . у ^ 
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Гк:Т4 Г005ПОІ 
Р?й4)»(иі*я 1-74 


Ргжччм 




М^І'НИ 


II МІГГ; й. 

П^ИМѵІк.япріиі* 

і' і»рміі-і^^*ѵоГі птрпцпіі иигрсла, 

, *Г ' *1 

‘ • I ' ' • - - I т I I I '* 


Ѵсютиіи 

ОХЛйЖЛСІШЯ 


Гі|)А7Ц«і«.3 


ЛЖ<» 4 


О^жт по режиму I , Л5Л--ТГ>0 И>-.і «; г „„ 

»«ь с псчмо до темпе- 
Рят)*ры 1ІКГС. л*. 


То ж» 


л^е на «оздухс 

70(>*-7«) 1.0-1. Л Тоже 


,51>ОФ1?3- 
I 0.13 
ц?ОФ7о.а 


Вр.КМиЛ.І 


Д”''?ГрЖ.'Тм <■»“'>•'’ '^«у. 

Отжиг рл ргжнчѵ I ,4ГГ»-^7Г> I гь«і г г 

■ — оп> 1,0—1/, С псчі.ю до темпе* 

рлтуры ІГ»0Ч:,ЛІІ‘ 

„ "Л ліпдуте 

ьтяопліміірурпипіЛ .щ гг>Л— ТІО I а_| е * 

чйі ІИ) рі'жнчѵ М 

ГлаГ.)і.іпіирмц\і]»« ета (V— і.сл 4 Гѵ-.ал и 

реиткпо режпѵѵ Ш ^ 4.о-*о.о Ппідуд 

г Щ. 

Т>іжпе пп' ррйімму 1 ЮР-І-7Л0 іл._іп г 

►оо длі С псчыо лп темпе- 

рятуры ІГЛЧ:, Д*. 

лаілухе 

То ж, 

Р«и«» оо'рѴ^лмГІМ *” '^о .<."-«.0 Поіяіпс 


То ж<‘ 


лег^-Г 

ловм 


І’втурм 160'‘С, л* 

>оо-г«, ^"«““‘ТТ.0 

400-000 1.0— 1.5 % 

400—000 1.0— 1.5 » 


'.о-іл р«т 

То». 


0 С 14 го 0^,103 
Рм*кп«»і I— 


Ор. ^5 


Т « б л II и я 


Сдсиі типового техцолотѵчного процесгл іиготоѵлеяіія дсімфА 
«ысокоточных прмборор ю лйтунсА || бронх, 

" применяемых я нягяртояаимом еостояиня . 


Посчедо' 

ватсд^ 

іЮСТЪ 

пгкрацяи 


Операции обработки лсталеА по к>тотрннм 


1 "~^Г 


Оісоіічатслыіан мсхз- Преляарителтяя мсхяипчегнхя оСг*боікя 
ніпескяі/ оЛряОоти» с остляЛеннем пр«п)тхя 1.5— 2,0 .нм і*д сто" 

■» . ■ ■ . рону 

' " «р‘ 

' От)».иг по режиму І ' 

, Галманкчсское «.111 Окоичателыіяя мо- '1пст«»пая «'•чівп* 
лакокрасочное покрытие Хіинческа» обработка чсс'няа оЛрвботка с 
Ч-. ' ^ оетйрлснш'м пртіуе* 

* 1^5 0.2— О, Г) л. к на сто 

■і ' року по иаибо.тр* точ* 

^ ^ ' ным размерам , 

_ Стабп.тнэярукмииА отжит по режиму 11 

— * - ГілъяанпЧгенос-плн Ошикятслыіаа ме- 
ла ковра сочное’ 1 ТПЖ- хаяп’іесава обработка 

* рытие ‘ 

^ ■> « » ■ — ■“■' . 1 .Г-ІГЛ- 1 — - 

» Стлбнипнруютее 

етлргтіс ЙО режи* 

’ ' ~ ' -- • ■ "' 

і-,г ' — Га.тміанпчгсйоейяи 

. ’ - , - ляхокрасочное ' пои- 

- • . рмтиг п 


П р я-м е ч а к н .р. Дай '' деталей 3 квтегоряи антик орроіяопцое покрытие мв* 
жёг яыполиятьек перед ставил нэмрующкіі стареяясм, . * 




1 
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Режкаяя і— 74 


і 


^ Ргжнмн термической Обоаботкы ппы 

.ЫС0.0І0,-Ы, „р,?оро. 

, ^ "рнмеияемых ■ на гартом нком сдет^і’і. 


Т я б ,т II И й 27 


сплава П л и 'і снойй и і ѵ: • у рТ”' ^ “ . . 

гплава ті^мичеся-о» оперЛшт іыгп?** оыдерж^ Условия 

■ I • 

ЛМіі^,*) л ,' * *■' 

ІІР./ѴЖ9-4 ' • ЗІО-МО |,^|.5 с „„„к, до 

; ‘ порлтури ' ШГС, 

• п ^ *** воздухе 

Стйбіілмлф^хтшЛ ОТ-31&-330 п ' 

жиг по режимѵ и с ИСЧЫО ЛО тем- 

' ■ - .ісратчры ІО0Т-. 

' , / ЛЙ.10С .на - воздухе 

Стібнл«ируюіц« ІЭ^-І50 , 4 0-60 « 
рсиие по режиму Ш ' ♦.«—о.» Воздух 

Бр.ОФбЛ— л. " " ' ^ ’ 

-0И5 по режиму I 290-ДЮ 1.0-15 г 

8р.ОФГ-0,І ' ^ С пс«ил> до тем- 

Бр.КМцЗ-1 , -* иератури 15СГС. 

,. С«бшшз„ру«,ш„Г о,, т-310 10-15 Г“ 

^ жиг., по режиму М • *' . • С Петь» до’ тем- 

•’ - “ ^ .. 

' % ' ' ’ іЗОС. далее на 

^ і . . * ■ ■ воздчхе 


БрДОв _ Отжиг по режиму^ |. I 340_з«о _ 6.0-7.0 |с д„ тг«- 

■ * ' - перлтуріг 150*0. 

„ ‘ ^ * или на воздухе 

■ . жиг"тГ;;г„эт с по™, до .гм. 

г , V г — ператлзн , ІОГГС. 

^ '' ■ ■ ■. • далее па воздухе 

Ста<»илизіф)тотее ста. ПО— 130 4,0— 6,0 ' 

репне по режиму ІП ^ 

МНЦій-20 Отжиг по ргжнмѴі Э90— 4І0‘ - |,0— 1.5 (; 

* ч ' “ пературы *" 150^ 

, ' НЛ1 па аоиухс 

СтаГіНлнікруюифО ,от- 300—410 1,0— !,5 ^ 

* жяг по режиму Ц . оакр-н 

Стабилизн»зующее ста- 130—150 4.0— 6.0 Рл».»ѵ» 

Ірсяие оо режиму Ш 


ж ' пчзлчхе 

Стабнлизіф)ттисе еп- іэо— 150 4.0-6 0 ™ 

ремие по режиму III -■ ■ ' Воздух 


/ < 4 *’ 


■ / ■ • 


.-азгйг.'ч. 




/ 




0СТ4 ГО.054.103 

РедіКі"» 


Стг 4Г 


. „ У ' ^ ^ Пі>огл.іж<4*и^ «Л.1. 21 ' 

* ^ . Т^ипсратуіѵа Ппгміі * >Ѵ.ѵііиі«г » 

Марка Иаиі*с«ова«йе » 4 гпе*а, ьид^рак» 

сіиавз термической соераики . *С ки, ч 

* * I . ! ^ ^ ■,.... -...^,.4» 

[лез 1,Оіж« по »«ж.п-,> . 

Л 6 .'* , ^ ‘ . 

Т 1 Г -0 I і * Стабіолзин >ош«« от- 160^-200 I Я- * 5 

ЛО^ I >«"*■ о , 

1 Стабмли-жрукмасе «а- <30—130 «,0-^0 

I . |рсцке по режиму Іи ” | ѵ*- ^ , 

дмирующий отжііг бром п» рожпку и Р{*яи»0*»л • •«>>« " 

СОСЛС." . . л ■ > ^• 


Среде.';; 

I - ‘ ’ 


л ' *■ 

■ й 1- » 


•ч ^ • 'Г ^ 

■■' ^ ■."; " .{ ■ V ‘ ^ 




л . . >* *. * 

7*?» ■ •*’ 


' *>• ■ ’ * 
Г % <. 


-ьж-н-,, 


'*• * *•* П' 



“Л.»'' ^ 


Сір. 


ПСТ 4 ГОО"И 
. Р«аа«ПМ 


У 

мт 


т * б л и а и, ЗЛ 


тииоиого т»*и«і<'ти’іг**ійт« пг»о«е«» иігл^^«нм *«««• 

♦ЖОІ*<Г!ЛЧЧЫЧ вриборои и И$*риял««оЯ бронзы Бр.«' 7 , ‘ 

‘ ' ррвигин^моЛ І иріінч»сИн УПр<УИН»нИоя С^тоиіту 


’ '* л 

I 


с Ь к 
V 3 я 

ІІГ 


О ! I П <><’ря^'т>туч по *-~Я<СТХЦ>И" М 


-.. .V Т -" - *н^ I ■• Д-".Ч,;р <^' I і •"“ I 

Иолччсимс '‘и отонкн . / ’ ■ , 

1ИчЛР*і‘И»^.И*иа« ч(( Ч?(шч»м*р|1« обррЛіпіса с Р^нйуском 
' ’ ' » 1 І «о}Ч"іУ ,1 

|..а. I" т><ц" ^ ггіг- "* *' ——*■*******—**-— *" '■я^^*^**^**— ‘*‘^****’^**'^*'***^"^*****^**^'^"^^^^ 

Лакалип 

ОклнЧАТ<‘і»»чйіі МмстоаііН мс*йвчч«см« обр^бо^І с 

ИПЧГСКЙЯ ОбрЯбРТКЯ 1С*1ПСМ ЬрНЛ>ХК1 о,?— дл и« сто^иіяу 

ипѵгская ^ ЙО ріиболое точяіім Р'чег«м ^ , 

4 Стярриж «о ^ 

Ѵйл^м»мг«кЫ' ОиалчйѴдми»» міа*и«чг <йн обраГ^тяі 

Л.анЛ»(рЙСЛЧР(>*‘ !)ОррИ«*' , к 

' ■_ .- -V - . - I ■■■р- 

^ >». МГ ІЙ И. . ІМ.. » . ^ ..іі »>4и і- і -г' . ни ■■---' ^ 

^ . “ ' ■ ■ . Гялы»і«ячіхйО« или СтаА» 7п»«ір>'ют« 

’ V ^ .пйкЬісгік^чяо* ■ 00 * Оірі* я« по рожнму. 

* • % • * крніпв . ., ., 41 


V 


Г* миімюкхиос НЛП 
ла>ій«р 9 сочное , ,*»• 

иртя*’ , 


-.11 
‘ <! 

■ '-І 


ПрИМ^ИДПОІ! ’ ■- *- ІО «,іі- -і 

I Отял^атип' ^ ВЫПОЛНИЛА й.і« лрт*-іеЯ .толоі«»''»л 

г Для літялрЛ 3 'Нітсгорий ««тикорроіноняо*; -жжры^йр (ЛЖВТ *иполипгк- 
♦Й п^редсі-йбил^зѴіруянцны СУір«Й^«*. ^ , 


ІИ*. • . ^ . . •*- 





^ ^ ^ ^ ^ 

л *, 


0СТ4 ‘ГО.О54Л03 ‘ 

Стр. 49 , 

: І^дікиия 3—74 ^ ' ' 


" Тябяпцд 20 


/ / ' ‘ ■ ‘ . 

Р<жямм тіржнчесѵой обраЛотдя при ЯЗИ)ТО*Я*ИМК ДвТІЛ*Л ^ ^ ■• 
«мсоко|очянх лрибороз из прут** й^рляливюй броиііі* БрБ2, 

пряи^яжмой • ттрмяч<снн упроти<нном суігоятам > ..д- 


Мерхі I І А. Илимс’иозашіс Тсипсрату* Вргм* Уадо^йя 
^ I ра \іагрсв«, оылержкп, 

1 5^^ го»лччм«г>гіі!лА піірчіяннп ^ а н охлажд^йня 


.♦ V №11*4 1 термической оперяонп 

і • и* • 


ІЗакялкя ' 7М)— ^ ш зависимо* < Водя ' . 

^ •' ' ■ [стиоттол* 

^ ' . . ■ " .V; |щким ■ ^ 

300 ^Стдреиис ііо {>сжиѴ*у І 310 — 320 1 2 " [Вакуум и.чи 

* I ' ізаотитияя 

, ^ „/ - ' ісреда.ііля 

'■ ' ' Івоэдух 

, Стабн тзнруюшм стяре* '*,90— ПО * 4 ІТоже 

I ' шіе по ряжяиу И * "г і ? 


■ ' 


ПрнмеяіНйя: * 

I. Оіляжленпс с ^ечью до темперятури 100*С производить в случае старя* 

_ І ^ ««А Лш^тшш ІПІ^І МЫ А» /*Ѵ I' ѴАГѴА ' 1ІАПА(ТѴГ*іЪіѢІА ПМСРЖч 


^ !♦ іж4Я«І«АІЛѵппѵ V ік.чоіи яѵ пя»»\.іяо » Л^ач яч»ѵ — -г - 

У , иия в впкууме {даи.тм'ие ие <Н>лее мм рк ст.)Ѵ хогдя ' недоЯусіиМо поверж* > 

■ І --■постное окисденкі' дсіалсО. -г- ^ " 

і ' ?• ' 3. Теиператѵру стярсипя допускается кязиачаі> в иаистіоспі от требуемой у 


твсрлостн, • / .*» '■ ‘ 

3. Для я^'ялеО с толппшой моисе 0,3 мм производить замер твердости ня 
приборе ПМ"* ^ ГОСТ Ш7Г-гМ. Ѵ_ ' . ' * " - " ’ < 

г ^ / ;• ‘4у. •• - - -- V V. 


Гг-;< 


а ^ 


V'- г ^ ■ - 

. ■■ . / ъ. 


-Т ;■ 1 „ і * 


. •! » 

* .■* 



• К * * * ‘ К . 

? I . • ■ -Ч' " ■ V - 

^ ѵ”* ♦ *4^ *.• 

■'•■ .Д' ''>■ -П '' 

Т і* • ■ \ ^ '" '■ Ѵч * *' 




ѵ'‘- 

■{ ^ ^ _ ГЫ‘ . ^ 






/ 





- 


' -л 


Стр. 50 


0 СТ 4 ГО. 054.101 
Рсд.шцня I— 7 ѵ 


г ' * ' , ' Т г» Л г» )1 л :ѵі 

І- ніготоълѴнм. -.5* типоіото ттч»и^«ч?)то процесс* 

\ У”'»»»!" *«»«« .р.б.рм'%, Т.Т....Ы. гп,„„ 


ПіюіслО’ 
ватель* 
лосп; . 
опер*, 
аяй 


Оп«»ратін обраГюгыі . деталей по катогопішм 



* ' - по режиму I (кроме сплалл СТМі 

♦ г ь ^ 

Г • 2 . ^ Прсл*арні«-л«гія нс«п»чсск*я оГ.раГютка < прлп>ѵкі>м Г «* ,.* і 

V ^ сторолу (лля сплав* ВЩ» | 

• ■ " ‘ " ‘ ^ ^ — . 1 — * - . ' і 

• ^ V ^«“РмооГ.работк* для спаяв* ОШ I 

► р' ДзакялИэ. ст'ярснкс) ' | 

п. * .- . ' "'■“ --—Л ^ 

И««в«. *(ір.воти ^1««пр.т>«,0.2-ол'д.л,„,сп«7р1^^ 

. . ^ *^о ^*8п<5оіее тринмм ра ічрраѵ ^ 

■ .. ’ . Г” - СтаСялплнру^иА отжиг по і’слвчу И 

— — ■ '' ^ Окоииателкиви мехаииѴгиаи пПриГмпв» 


* ' г. 


" ^ 'V .. . і 


І Ттрѵоиіііѵл«'»<мка'д сгЛ 
бнлизвруюи^ая р 7 /»ж$»Г' 
ха п« ^жныу 

І Ста^йля сто 

рЛие ІДЛИ , 

№ і. ВЛІ) 


1 ' 

I 

И 


I 

і 


^ ■ „ л 


' л \ 


»ч-*Ѵ » ’ 

^ ««с. 






ГГ 

1 


ПТІОО 

Іптьо 
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ГСМИ*ІМ Т^рчЯЧГСЦПЯ ОЙрл<Ѵ>Т«Я при йЭТОТвЯТ^ЧРИ І*ГЯЛ?Й 


Млркі 

' 

МаИмпіоіДиие 

ь ' 

с».« 5 

■ 

Время 

тгр?чнпгсЯо6 

"А », 


ямдррж- 

сидйьа 

оитриаяя 

« 

^2 » 

П" 

‘*- *Т 

1 Я и . 

кя.я 1 



л 2 о 

1 и в о 

1 


ѴѴлттйИЯ Яігр«М 
>ц‘ ояллжлспяя 




! 


’І 

I ^ ♦' 


;Ошт іш режиму 1 


ціория 




Стйбй.іиэіфулший 


Прут 

ІПП 

ІЛйСтч 


67(У^7Р0 




1,0-1^ 


Паяуум <Ф*» 1 

С тігсьй> по «>'Ч!»еГ'‘^ 1 
р« 1СОХ, Аялй« м *оз » 

1 ТУ^й 


ПТГ' 

»Т5Л 

ПТб-І 


0(« 

отжиг Ло, р€жя-|ішаі» 
му ІІ 

ІТег«ошія.іігч^«<*я |Т^ 
стібп.штиру»ииія 
обработал 13 пЛк< 

ЛйУ по ргжлму 
ИР 

отліжпгиие 
иягрся 


Отжіи поргжпнуч 


іСтаЛяллшрукииИЙ 
отжиг ПП-рйЖП* 
мѵ И 

^ёрмоийялиягсяіА 
ставили 3 яр уюш ІЯ 
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Схем» типоаого уехмйлогнчесѵого іцк>ѵ«сса 


Поел слова- 
тсльиость 
опера ші А 

.. « у. .. ■ . .... ■■■ ^ I. .1 . 

Операшоі обработхп сборочі<мх елвиіга по топу | 


'■ ."І 

3 .. 

> 

щш 

Сборка деталей ^ 
(запрессовка)^ . 

Сборка деталей '■ - 

а 

щ * 

2 " 

• 

■^1 
- т • 

V ■ 

■ >Ѵе.хаиячес*і*я <>Л- 
работка е г'»ипуском 
до 0.1 мм а • сторо; 
ну >» . л 

* 

■ »// 

^ермоциклісческая сгябмлдзпруюіиай обработга 

ч ' 

1 * * ^ 

Окоячатс.’Н.ивя мсхаяачсская обработка (доаОлкв) 
' - ' а соотастсткяй с чгртежоу 

6- 

і.—.,.. . 

^ ѵ; , Стабадиэкруюшее стареч'ке ' 


П р н м е ч а и » е. Ммімс ошсрстнв яааигтром 3 мм рііршігкм 

рыііаіиягь после стабялялпрьующнд ч^ряОогок, «дк »» *ы?»ол^»м»« яі оимгаоЗ 
' партой пе КЫЛВ&ЛО аоаодох деталей. ^ \ ^ 

Г" ■• , . • ■ ■ • ^ ‘ " т • 




Р \ 

I і 


... I ■' ' 

I ^ У 




■I , 1 11» I »| ц » 









г 


0СТ4 Г0.054ЛОЗ 
Стр. 58 - - - - ^ - 

Р«лакцн« 1«~74 


РЫЖИМИ стаі^мл>пир>ютгй тгрми^кко^ л8ряГ» щ г8«рочммх тмчпяч 


I По^лѵло- 

ватслыіость 
) операціей 


тгпміічпгкокі операции 


Тсрмллпкличсская ста*! 
билнзмрукниая обряботн 
ка(Лппклл): * 

охлажлотпіе 


I пагрс» 

1 Стабім»п!фую:ие« ста- 
фспие > 


Тгѵіи*’ря 
турл ил« 

[ }*СЯЛ « ш 
охлэжлг^ 
Ш1Я, X 


Мііиѵс ГЛ^ 
ми«\с 70 


іго-ип 

120— МО 


Ир* ЧЯ 

іштт.щщшищ 1 ■, 

Усаопігя 

♦лжкп, 


Я 

отлйжлсмая 

1 

П‘ЧЧиос ц тгр- 


ЧЧТЯТ СТТИ' 

г 

«••рятѵрой 

120-І4вХ , 

Иоілу* 

6- а 

То же , 




РСЛСШ 1 Я обрпгютки » термокамера* пгрсключ^ше V дол- % «я тД^ю м Гт, п Гч 

я до.тод Лопускастся лрои, полить, ил пмгружая гілля ііаулрм. 

4. МЕТОДЫ КОНТРОЛ^ 

4.1. После упрочняющей тсрмичоскпГі рбрабоп и лста.ін мроЛ. 

контролю на Сіиітппстпнг с тр* іопамиячп Чор- 

4.2. Контроль механических (Чи^исти и качсімпа ѵпоомипюшей 
.ермііческпи обработки следу о г нрОподигь п го^.гаетстюш с тсхии- 

лоистпуюшги на нрелирігятшьм .гогоиителе, 
и гос\ дарстоеііНи\!н сіниллрілмп: 

стальным іиарнктГнп Ьриііелю па нмібмое типа 

Д-ЛІ*/; Обр.п^.,^ НОТ.Д,. :и 11 П!ЛПГ.К1| с тиерл ^ью ог я до 

4оОсдтшиня черимх і; ѵ ,.ьх -;;.г,:.ілоа нѴплаяои; 

тпердость плао.іина!-ме\' ;.ырііка или Конуса г о Рпкяелаѵ на 
приборе типа ТР олроделясюі ан.ілсіт ГОСТ 901 )— 50 ' ^ ѵ> 

В заьнснмости ог твердосш маторналя п^тм^н ются иЛкоиедГ 
Ш 1 КН двух тнпои: сталышй шарик ляп метром 1/ИГ ч,пн иснытаннч 
мсгал.тов малой и срс.ѵіеГг тііерлостн прн гуммйрг й (осношк<Л/й 
прелворительнои) нагрузке 100 кі п алчятиий ио-гус с углом ирн 

к адй'у.. ■"■Г” ""Г 
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- ГРОрЮГГН ПЛППЛИЬ.ИПІРМ ЯЛМЯіИРГ ? 1ПрЯМИЛМ по ^>ксрсу 
ИЯ ИриГіс<|>р гипл ТП опрг/ими' Ѵгп пили и> I ОО 2'Ѵ.И) 

(МІрГД(МИі‘ТГИ 'ІигрИЧ’И* ДѴТЯ.И имсницич КЖКИО лиф' 
»|)Ѵ ИИИМІЫ‘.‘ ГЛГ*И ироЦОИ'!»ПчЯ ют І1р^>ПЯИИ ЮМСИГЙЦИИ, я тикм^г до- 
шлой с пои» рчипсп.ю, ликілгтіои ия - Т ио Г.1)(»ииу. и ИМОЮЩІІХ 
1-йгчѵд«ѵги» от я то |(ХИ!і о ПШИИі'^ 

' мтіирптисрдо» іь и іпп.іияпти и ял ми оГ» тінрямиды оирі.'ДГ- 
ЛИОНЯ ПИЛЛГИО ГП<ѴѴ ’МлО »'т0, ?ѴПТ МСТГ? иримѵиястсп дли он* 
ргчѵ.итіи ЛГгрЛОСІМ »МДГЛМІЫЧ 1 грукп ИМЧ СОСТЯПЛЯѴМИИЧ, 
^ішіи пт иип.ич т7т*р\и*''^ти^ч ѵлопт и р дру *ч случаях; 

РИМЫІЛИТЮ ми,' рППНЖОИИР ' РОРСТДЯТСЯ (ЧТГЛЯСНО 



гос т ИР7 -73. ■ ^ 

удярпия ПЯЛКОСТ». ттрн ИорМЯЛЫЮГі П'МШ'рПТурГ ОПрСЛСЛЙІ'Т* 
*н ^пгллп!»' гост 91Г)'С *>0 

4 3, Ко»пр«»ль кяигмчя и глуОииы игмеитамии т ѵтсстиляѵ'гси 

прм ППМПИІМ П^рЯТИПП-п ПИЛ^ИСЛсГ»^^. НИОГОИ-ТСИИМЧ ІИ тпй же ипр* 
РИ сглли. И1 КОГорпЛ ИИ’ОтоИЛОМТД летали, ИЛИ І Л мялоуглгртпн 
ипГі 1 гти мярпь Иі. ГЗ 

Гл уОиил ИГМОИТЯМІИІ оиргде.іясто’ мтпу< I ЛПКЯЛСИІЮГО 
«^сиидгтлло* лтт Иоярлеиті пиотя иобржп.юспг. и иситирс,раииыЛ 
Слой и серлмсриия окр иииппюіся И рятт^сміиетя. ^ ^ 

4 1. К*іи<мчио мрпрг и’иип стяГиіліпируіотсй тіч '« лчсскпм обра- 
ботмі КОИтрОЛИруегСЙ ТМЧІИ4М (Ѵ'блНТДСИИСМ уСТЯ' пИЛГИИОГО тсхио* 
логичсгкпі'О режима. 

4 г» Гсомгтричгскан гѵибильиогть деталей и боромиых единиц 
мрпртрпется поеттчраіМ’Иміо иостпипеттта аьіходии' иарямелрои гото- 
епщ прибора после ц лимятииесних и ио прс^'н гтемдоаых испы- 
таний. 


4 0. ІЗге инсокптгршчс иѵ-юреиия должны нрОі іаодиттісн и ус- 
линиях Сірото И'кюяиіюй тем мер.а туры. 


Ч 


} ^ п ТРКГ.ОВЛИИЯ ПГЛОПАСНОСТЧ 

л 1. при сіабмл»пѵр\юиігп тсрмическоГі о^.■ійбот»^е дсталеіі я 
гбормчиых едиишт иыггікоючиых ириборпа м' гут иоэкиміуть сл<* 
дуиицме иидм пиагиосіи іарсдиоіпи): 

* ► - ѵтсктр*юпасіикль; 

“ • пптяро- я адрытиюийѵиосгк 

; Терметтміаеиості.; 

^ <міаемосііі днми'іеских ожоіов: 

— лчіягносіь трви'Ифоиамия от дпижущнхсл частей оборудЬ- 

йяинн; ‘ 

— оірйблсиие. 


0 - 


‘ТГ’ 


і' ^ 
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5.2. Псточиикями (носителя мп) опасности являются: 
я) ѵлсктрооборудойлнис' ’ ’ . 

* Поражение электрическим током может произойти при: 

— прикосновешш' к .металлическим частям 'Оборудования, ко- 
торые могут оказаткся под напряжением п результате ненаЛежно- 

‘ го заземленнл; ‘ * * ‘ " < 

— некачествен нон изоляции наружном электропроводки; 

— нарушении работы блокировочных устройств, отк.іючающих 

питание электрической сети при "з&грузке и выгрузке алектрнчс- 
скйх печей; " ^ * ' 

б) ножлро* и взрывоопасные материалы. ' ’ 

Пожар может произойти при загорании закалочного масла. . 
Вэрып может произойти при: 

— неправильном храненпй и эксплуатации баллонов с аммма* 
ком (работа на установках для светлой закалки),, с жидкизс азо- 

• т«^м (обработка деталей холодом); 

'—перегреве селитры выше температуры 600Х (обработка дета- 
лен в селитровых ваннах); • 

-- нанке а активной газовой срс.дс водорода; 

— подготовке’ к процессу ирмсііташгн твердым карбюризато- 
ром; . •'* • . ♦ 

л) нагретые ша'сти электропечей*, печей-ванн.' закалочны.ч ба- 
ков.* нагретые детали. . . . / .* 

Теллопон ожог может вооникиуть при: 

— ручной запрузке и выгру'зке из. электрических печей, печен- 

пани, закалочных баков; ' • * ' 

— разбрызгивании .горячего масла, расплавов солен, щелочей н 

селитры; *’ 

г) химически активные вещества.' 

Химический ожог может «озлккнуть при лоладаиші щсло'ціі, се- 
литры, су.хого льда, жтцкоП) азота на кожу рабо’^аіощих; •• 
л) дпижушиеся части обору.довапіги. ' 

Дкхашіческчіе травмы- могут- возникнуть при тр а испорти ров кс 
клрэіт и ящиков с деталями, приспособлен ин и др.; . - 
с) токсичные материалы. • • 

ртравлеиия работающих могут вознчшнуть от воздействия: 

— ларов щелочей н селитры — при работе на печах-ваннах; 

— аммиака — при работе на установках для светлой за'калкн; 

— азота при <к^работке дета.'іей холодом; , 

бериллия 'и берилл новых бронз — *’пр« термической обра- 
ботке. ' 

5.3. Для обеспечения безопасности работающих необходимо пре- 
дусмотреть: ' ' < ‘ . 

а). для,прсдупрсждст{ч эдектроопасностИ: ■:* і * 
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Стр Ч 

Рсдякцйя і»74 


•*- ппд-'жиос ин/'\1.а*тк’ мстпллпчгских .чп^:тсЛ ’^лсктріг- ■ кік 
псмс.й, га’чсй-р{Ніи п ^лгшрдлппиріпуры; которые могут ок>>^ч»ся 
под мяпрпжпии'М |і рглулыпн’ кскячссгпсчпто лаи'мдгм’^й; 
качеегкричучо іиоляшік» иаружпоЛ злектрпіцктролѵ.м; 

* Олпчіфокчу, оіи.іго'гпи)«ну>о 9,1гктрпчоскос пнт.тчис при за* 
гру'^кс и дыіру.ткс тл(:ктричсгких псчсГг, 

*■- пргдохрзчитг;іі>Ш(іО уп’роГістпл, птк помаюшис элсКтро'»мгрА 
ГІІИ1 р случае пср<'ірспо і^ирснаіслкиых ллсмептоп печи и пср»-^руз* 
ни п электросети: 

выіі{' іиемис .гМрпипл тсхоимесноп эисплуатаішіі эле ітроус* * 
таи'іг.мч М'прейипмеП» п -гПріиип течиики белоппсиости прт‘ силу- 
лтлиііи ? т< кт роу СІЯ иоппк потребителей», уіасржлснііыд 'Ь,»с іерги* 
ия.іцтр’''; и япрг.іи 196П г.; » 

б) для предупрежл''ийя пожаро* и изрырооплсностті: ^ 

— плотно дяьріттйготиеся крнпгнѵі для дпкалегтых'^ мае жых 
•аИи: - 

— и. юл и роп а иные помешейия^ си а бж сипы с приточтотж' іжооЛ 
ПСИТНЛЧИИСЙ, РНПОЛИСПНОЙ ’ по^вдрыпо-бсзопасиом ПОІТОЛНГ ян, Д 1 Я 

пройодоиип происѵса цемситаццн твердым кврбюркэатор'>м, лр-иго*, 
товлсіжс ко7(^отр идет с выделением уголмюй пыли; 

— контроль ивгрсвя селитры пе выші'температурм о50~600®С; ' 

“ отдельные помешення для хранения баллонов со сжиженным 

0ЭОТПМ п йммипком; ' 

— траіюпортирппку іг хранение баллтіоп в устойчивом поло- 

жеиНи, пак(И'нлеииых спсииалъніііми хомутками, исключаюижми 
ншможиосіь их надсіпія; ' • ^ • 

— п^юточновмтяжнуіо оептилииикі пп участке аодор ной 
нДики. ПС спятаииую с обніей аситилпнноішой снетемоГі пр^ чя* 
тин,, так КПК содержа и не иодороіл в иотдухс Гшлсс Я5% мр пт' 
мрипссти к обряіоіпнню вэрывіюпасіюй смсч:н. Содержание во^ >- 
роля п по і‘л у .4 с ?і с до л ж н о п р СИ ы ні а т ь 1 .9 % ; 

~ аптмлтичегкие сипіалыіыс устройства, оообщпюіннс о пр 
крашсиин огеосй и притока поэлуха: : . 

— мролупка перед запуском водородной печи азотом пол ■'ап- 
.1 СНПСМ 0.;і •• О.б яг.ч п течепне І5-Г-20 мин/ ; 

Если ?трп работе Печи прервана подача водорода, воаобюФлять 
его подачу категорнчеекп воспрешаегся. В ^Ѵом случае нг^бдоди- 
ио охла.ѵггь печь до температуры бОХ « провести нслып запуск ' 
печп, «йчнная елродувірн; у ^ * 

— снецяальпоо помешенне для хряиекия баллонов с ! одородом 

с прііточяолытйжпой вентилянгией, оборуяоваіпюе сто^хами іля ' г 
креплепия бвллоноя и пертикалиюм положепян; , г* ^ 


•* ^ 


>1' 
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. ^ ^ 




Ш ' л к ' 4 

' гА'/'” Гичоііаоім. 

СССР25а«о<та 19514“; "''«"Р""”'»». ушержле.шмх ГУНО ЛШД 

- и б(,»паоіой «шлуагаіша 

надзором СССР 19 «ам |970 -рГ'’'“'“*‘ >'*‘'Р.*'‘‘''‘'"'“' Г<і^,р,(.,. 

"Р'*>'”1><^ждения термоопасвосііі: • ' 

,«'“»»мую7с”пор^гур"^^^^ ИС'...Г,.»^ „Гн-«і<.. 

- «огружсше дета лей в і,а;-п 

• І'У. іфсяварителыш «отогрепГч іГ'іе« «<•••"»• 

, «звежание рибрызгііванкв^сімів» ’ ^ »" 

г) хтя пРмуп^жлСяСас"^^ ' 

Г изо.™р<»ав„„« уяасток. 

^ Лежание выброса со.ій; ' 100-*-‘150^С» асі из* 

■ Галит, „«'’р"^.):: 

^ ^ уровень растйорп в ваі'^ах^нс (Ълсе чгм п? 

Фоніатічіти н НОЙтралНзѵютил^?^ «МСоЫ; 

кожи от •случайно попавших йа нес ‘'іиипск-мпайпн 

селитры; ^ кпіі^^^ 

изакрыт«>йіетзл^^^^^^^ хранстгнн шело^м» и сел игры 

^ льдом; ліе лістсё 70 см для .работаіоіцМх с сухпм 

иіи.^я частеГ^^Щ траймн „т даижу. 

Дхеи.туяі аи„« 

. * кабря 1969г.; ' ’ * ^^””»^\іосгортс\нлдюрим ;«) де* 

е) лля прсдупрсжзтеіпш Отравления' * 
местные 01 оосы от печен -ванн ліип.^я 

взков"?;/б";г«:в"Г"м;;:^^^ 

. , с' 

/ * I - , ' л » ' І . " '' ‘ 


I 


. 
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■* 

» 

к 

1 


1 

{. 


1 

^ г 

і 


-Г 


соблюд^іінс €Сймита|УИі4Х іфлогнл при работе с бериллием и - " 

его еослиисниями»*'^апсдскнык служебной ‘іапискоЛ іЧншістерства^ » 
от 25 июня 1^74 г. К* 305/70. ' . ' . > " 

, г Й.4. При пропедешпі! термической обработки деталей применять * ч 
следую ііуіс методы й орслетва контроля . параметров 'опасности 
(аредностп): ^ \ ^ * 

— в ^ісктроисчах и' печа.х*ваіміах оистсматнчсскі* коігп^лиро- 7 ' 

; пать изоляцию Іі заземление в соотпетстпни с ПУЭ изд. IV * 

(гл, 1—6); ' ‘ ‘ 

контроль воздушной среды на участке оодородиой пайки 
проиоднть енгиамтзатором еВК-ЗМі;. | ^ 

— исрподичсскнй контроль воздуха па содержание вредных 

псшсста. ^ \ ‘ * 

'5.5, При выполиеинн укздашГых технологических процессов ра*, 
богаюшие должны быть снабжены защитными средствами и спец-*^ \ 
о.деждой- пр^уомотрспЛылщ «Тшовмміі отраслевыми нормами * 
бесплатной выдачи спсііолежды, сиеіюбу'ви н предохранительных • ; 
прпспособлсйнй рабочим и« служащим машнностроктсльных ^мс* 
таллообрабатыващи.х производств», утвержденными постановле- = 
ййем Госкомитета Совета Министров СССР по вопросам труда и ^ 
заработной платы й Президиума ВЦСПС 3% Ш97/П-27. от 30 де- 
кабря 1959 п . ^ V, ’ ' ' Ч. ’ ' ‘ ' 

При ра^аботхе ^техволопшоеккх процессов руководствовать- 
ся «Прааиламін техники безопасности и про'йдаодствениоЛ санита- 
рии но термической обработке металлов»/ ут4»срждс!<иы ми поста- 
нбп.існисм, През 11 дцу,ма‘».ЦК,про<|)сок>за рабочііх чвш^нюстроеиия 
о июля 1960<г.^ оогласоваішЫми’С Главкой государстветюГі сани- 
тарной лНноіскциейСССР, введенными приказом Министерства от 
26мая19б7г,Кі23е. V* < , ; ’ ' 

■ *■'' - \ ■*’ "" '•*** ^ 

^ ^ ^ ^ ' 
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^ т. I» і '■?! '■ іГ':, - 
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ѵ*--ѵѵ * ^ 
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6. МАТЕР ^ІЛЛЫ 


і -г 

І 

* . 


{ 

1 

А 


V ^ 



Маимеііоазнке 


Л«)т гзіш»^риныГі п*жндкм» техипчгсмиА 
Л'іЧ^іяк^идкпй синтетический <1 с<>рт) 


5{чжзы бе.ѵ>лоайииие 
Бр. К.МиЗ-1 


Бр. АМи0 2, Бр.ЛЖ9-І. 


Брони іром ИСТАЙ БрЛОй » - * 

Брони берилл НС 8 Я и Бр.Б2 

гж ^ * V - ^ , 

Дйчбкжж )тлсрода-.тверліій (і улоЛ .іеді*' 

Ліппіь Лбб ** ЛОЗ. Л062-І-1 *. ЛСѴ»-у I ► 

Маем ітлугтрлзлъпое. 4 2 ■ 

^^омо пнд^рпілглое 2 0 4ич і иоптт" Д у 

ж. .і 

[Масло икдусгри».')іі«ое 58» ( яд ' лг< г^ ^ т7 Я ) 

» - . .. 

'Масло иидуттряілыіое < и 

Млс .10 .индустриальное 5 0 - (г^яіинтгеи "*?^^ 

*' * * * ’ 

ИрчТкй ИІ ОЛОВЛНЛО'фОСфорНсТОІІ 6 Г<МІЧІ 4 
бр.ОФ7-0.2, Бр.ОФ6>0.15 . 

ч * 

Припой ПСр 72 * ♦ 

Прытки гопячскатіиіпиг и коваіиш; ит стаіп 
марки 4ХІЗН6ЛВФ {ЭП-334) * ^ 

ІСг^ювы аломичневіл деформирус'Шс ЛЯ*. АД 4.' 
Л>\ц, ЛМгІ * А.'1г2, АМгЗ, АМгГ», ДІ, 

П95, АКб» ч І 

•*г й лЬ* ' ^ ^ , 

Сшіаа магнйеамй МА8, МА2— I # " ‘ 

- * 

Сп.чав магниевый ^кі5. АѴтІО* ^ ^ 

Сіілавм алюминиевые* АЛ 2, ЛЛ9. ЛЛ 24 *, » 

е 

Сплавы янтеГічис І5Л % 35Л; 4ІЛ, 50Л *, ' 

Сплаоы лнтейиые ^ХІЗЛ.' 10ХТ7ИЗСЛ 
іСплаоы микелевие и медиопнкглевис МНЦі.'і— 20 


Сталь 

паи 


углероли ста я качестве 
Оепс * ІО; 33. 45. И* 


пня я кон^трувцігоп- 
с 




/ 


4 ■ 

(Р, Г^иа 1 ^еи^/іК^Х 7 ?- 


* > 


кн:т и, ІИ ТУ 


ф 




' і;оі’;т 1 ®' 

• ГОСТ 6221 •? 70 . * 

Гоит . 

II МТУ 33-рг‘и»— 53 
ІЧК7Т 17Я^~-7П - 
ГОСТ 12102 -6(5 

^тш'тт 

тот І ?Г ГТ":З Г 

4 

ІОСТ І0О2Ѵ62 

ШеТ нгѴі-^'А 
1 

ТѴМ.|Г,»и-71 
% 

Г(к:і 47М— ГчГ, 

'Піст.игѵ А 
госі 2ГЛ~(А : 

' ККТ 2ЫІ^>-Б3 
гост Р77— бГі 

ѴГОСТ 2І7(Ѵ— 07 * 

ГОСТ 492- 73 

ГОСТ 


'л- 




-«л 

• ч 
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Реілка' 1—74 


Стр. 65 


Продолжен ПС 


Ияпченмѵіипе 


гго или ТУ 


Стил*» (МИ 1 |М М' (ПНЛ‘-1ІЯЯ у» {•'Мі;! гяя N иД. >‘|П,\ * | Т о?" г 1 * 

.і^м'р«чі.‘»ми:іц Ют т^« киі*чн’іяч 15ХІПД. 1 1ГКІТ < іТ— 71 

4Р\. юмо. 5ЯЧ2МКП ‘ЛЧХПИП). 25ХІГЛ » 


Стл'Ь )г>лрг}«^(1!- о го.міп*>г'М'»ічпгнтп*»ш ШХ15. 
ІИ'М'ЯѴ ; 

' і ■* 

'«ТЛЧЛ н ГГЛ *■* ’ 

1 и*к»г. іѵ>.<- 

г;\п им и, 2*\иг. Иі. мм я, 

р'Аія Г2М^И *; к.чіям'і 

<2Х»РИ'М, . ИМ7ЧЗ г:М*^Иі'Л 

(МЧШОП , 

Ст*ль сптпнялмшч Э1П74 

Снлявм прі-ц«Ліотше ЗС'НХТЮ (ЭМТОЗІ 

Спллпм ті!т»«оеы? ВТІ-00^ ВТ1«-0. ВТ 

ВТ5Л». ВТѲ*. Р.тв^ ВТи -1; ВТД--І. ВТК » 

-« 

Сі« Дь иегЖ1!!ел)Шв<| дн^О'АТиіл у дни я 4Х19И2М 

С^П 378) 

• % 

ІН^нмцмиі'Скпс •ліотонк'т. 17 

слллнй СЛС‘1* ( 

I 


II Р П М (‘я й |Н(^, М(»Т»Л" лЛм, 


ЮСТ 


1 (V { 


чмтѵ 

— “— • *2:м- 

НИМИ'’ ' 

гост ^ ^74 

, ОСТ! -90013^ Ч 

тум-изіи-т' 


2:м— 7Л 


Прпнсяйіні^, л>йт»Л"‘.глм, о|мс*і»імімг и>з»кпч*. рц^ртп »*о7е* *і прпмгп^- 
ии^п ѵ.«4 ір.інлпй ^с»'»мтг”! мнічо гірн)пйо,ігтрл ' ' 


{ ♦ 


*ЬіІк *.; 




1 



• /г 


!І . 


• м 

І ' 




Стр, 6$ 

‘Ли 


. ТСКОМЕНДУЕМОЕ ПРИЛОЖЕЖШ « 0СТ4 го. (К4.І0;) . ^ ^ 

[ ОБОРУДОВДИЯЕ - ■ ,« * 

^ ^ — ■ — -. . ♦ 

, '' ■ і X « « I Разины рабочего I ' ' ’ 


• 1 
_ » 

4 


і 

■ Т 

1 

і 


л» 

Ц 

т 

V 

т 

І 


Нвяисііойаннс гпгт хѵ к 

’ . • ТУ. тип 


<Х>оКуловдии<; * 

гепротиялеі,,,* с окисли. >, 

(воздушійГі) , ат. СИО-3.6.5.2/І0 Л\1 

1 ^ ' СН!Ь^.4Д2/15.М2 , 

» ено 4Л.2,б/Ш.М! ' 

І^мсрііак э.іектропечьСНЗ-3.^5.2/іа.МІ 
сопротлмсйяя с зѴщат^^ » ^ ^ 

И 01 І атмосферой СНЗ-4ЛД6/10*л;р 

” '» * . • > ■* 
. СНЗ*6,!2.4/10.М1 


X « « Разины рабочего .. ' ' 

Л? ^ пространств*. 'мм л, ' 
І«Й о— п ^ і ‘ 

-•2и:з-3 ^ 3 =^ -і ^ 

« мл _ и ^ ^ ^ 


элек-тропечь 
^ ^^''^‘Оруилолммн Иіг* 
репа тел ямн ^ ^ ГѵЗОЛ " 

Шкхп) 8 * злектропечь Ц-З-^Б " 

еопротивлеиия для газо- 
»»оЛ цехсіпраияи к нптро- 
и^ментаипй ’ „ " 

•* V.* Ц*75Б . л 

^ ' Ц-ІОдЛ- 


,ьСНО.3.6.2.-|0.,М, _ ЛЮ Г«>;20П 

,,.сіга.ш.2>іо..х« . ,000 эпо ■ Сѵю ■ 2І0 

. СНр.З:4Аг/15.ЛИ , 150» . 300 , 450 Йо, 

СНО.4ДА6Л0..Ч1 - ,000 ^ 800 50о‘ 

,^снз.з.адляо.мі ,000 300 В50 МО 

СНЗ-4ЛА6/І0.МН , 4000 400 800* гоО* 

, СНЗ-6.І2.4/КЦ.МІ іооо 600 1200 ш 

- сш-б,іг4/ц^чі ,000 ^ ігоо 4»- 

“ ' ' . 4 < ' I 1» 


* ’^сктроДпаяеВС.|Д3.4/8,5.Ли 

адсктроваупа .. слпротйв* -- пі~ л ' 

леняя * ? , еОС-ЗД8.4/б.5.Мг, 

‘ ’ евс^/із-ли ‘ 

СВГ.',Ь/8.5..М, • 

«Г,’н“Хрс1'о?“І ' СВГ-2^/8.5.М, 

■ ;і СВГ^І.4/8^МГ4 

• л ' V . . ' •'■■ 


ІЗПО’^ 300 -ІО(» * 250 I Ц 

, зоо ^ *— бОО * ■* . 

,<50- - т .■ ' • 

950 450 — б(Ѵ) * •• т 

^ 600 - 1200 ‘ • 

‘ 150 ’зоо 4рО . ' "1^ I 

^ .’*5о лоо 400 І-4 

ІЭОО 250 ЗІЛ 450 > ( { 

■ , 4 

4*80 200 — 330 ' ,.„ 

050 ■ 300 _ Й5 ’ 

850 400 _ 555 - “ 


^ I X 
'Л' 


г . ■^' ^ 41 

■ ' - 




Г' )» 


В.-.Ѵ 


г* .^ч 


:*т»< 


Стр. 07 


Продолжение 




Ппцмсппмаике 


ГОСТ. ІѴ «ли т«и 


« - Р«»№рн рабочего 

2 о. простраиппл. мл 

я * ^ 2 « ' 2 

й'б Х Я1Й2 ^ ай^*' 

^ « ѵО я т — *4 .Й ^ п 

^ Я ас а сі Я X «і 


ІГ- 


Эдевіториаи , ялкуум* СЭ0-2,2/П>М1 
Нйя алсятроп^чіі сопро- м ^ 

тиялеііия ^ ^ ■•^ СЭВ'3,3/11л-М) 

, , 7 - сэпадп^мГ; 

- - 7- V' 1<ЖГ>-5«^^ - . 

. .л . , • ч 

• ■*'•■ ‘ 4 ? • .,>, . 


I ч ■ * ■ * ■ ' 

» ” ч " .г ^ 

'■ ’ ^ - > ^ " г 

^ _ .., .а 

‘Кп.ѵпкоий}і «Л)суум- СГВ^2.3/ІоЗ-2*Мі 

на* ■'ч.Ц’аіТрНпсчь горіЧ»-' , . „ ■ ѵ Г 

т.тления + ‘ Ц^П-Э&І 

Термокямгрл ; - ТКСИ-С^І-То 
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